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冲模 结构 是 冲模 的 灵魂 ， 它 是 决定 冲模 的 生产 效率 、 使 用 寿命 、 制 造成 本 和 制造 周期 的 
关键 因素 。 因 此 ， 良 好 的 模具 结构 ， 是 所 有 模具 工作 者 追求 的 目标 。 

然而 ， 好 的 模具 结构 ， 不 是 赁 空想 出 来 的 ， 是 需要 在 生产 实践 中 得 到 验证 ， 并 不 断 总 结 
经 验 和 教训 而 逐步 完善 的 ; 或 者 是 学 习 前 人 的 经 验 而 得 来 的 。 所 以 ， 一 副 好 的 冲模 结构 ， 往 
往 凝 聚 着 许多 人 的 智慧 和 汗水 。 因 此 可 以 说 冲模 结构 是 冲模 设计 师 汇聚 众人 智慧 的 结晶 。 
笔者 长 期 在 工厂 从 事 冲模 的 设计 与 制造 工作 ， 在 几 十 年 的 学 习 和 工作 中 ， 收 集 和 积累 了 
量 国内 外 好 的 冲模 结构 图 。 这 些 模具 都 是 从 生产 实践 中 总 结 出 来 的 ， 而 且 具 有 不 同 的 特 
色 。 过 去 由 于 工作 繁忙 ， 未 能 抽出 时 间 来 将 模具 结构 图 进行 归纳 和 整理 ; 现在 退休 了 ， 有 时 
闻 3 了 ， 而 且 觉 得 应 该 把 它们 归纳 、 整 理 出 来 ， 供 同行 的 朋友 们 参考 ， 和 希望 能 对 他 们 的 学 习 和 
工作 有 所 帮助 。 

由 于 篇 幅 较 大 ， 为 了 便于 读者 按 需 选择 ， 拟 归纳 成 三 个 单行 本 出 版 ， 即 将 各 种 冲 裁 类 模 
具 编 成 《 冲 裁 模 典型 结构 图 册 》; 将 各 种 弯曲 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 编 在 一 起 ， 统 称 《 成 形 模 
典型 结构 图 册 》; 将 各 种 复合 模 、 连 续 模 和 自动 化 冲模 编 成 《复合 、 连 续 模 典型 结构 图 册 》。 
为 了 便于 新 从 事 这 个 专业 的 读者 使 用 ， 书 后 附 了 冲模 结构 设计 的 基础 知识 和 典型 零 部 件 
结构 。 

在 编写 过 程 中 ， 笔 者 注意 到 对 模具 名 称 和 模具 零件 名 称 的 叫 法 不 完全 一 致 ， 例 如 : 连续 
模 与 级 进 模 ， 凸 模 与 冲 头等 。 这 是 由 于 各 企业 、 各 行业 、 各 地 区 的 习惯 不 同 ， 但 不 影响 我 们 
了 解 模具 结构 。 为 了 尊重 各 企业 、 各 行业 和 各 地 区 的 习惯 ， 本 书 在 贯彻 国家 标准 的 基础 上 ， 
尽量 保留 了 原 设计 的 习惯 叫 法 。 

由 于 笔者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 存在 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 读者 批评 指正 。 
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图 1-1 正装 式 落 料 模 
1 一 凸 模 ”2 一 印 料 板 3 一 凹 模 
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图 1-2 倒 装 式 落 料 模 
1 一 四 模 ”2 一 顶 件 器 3 一 打 杆 4 一 和 料 板 5 一 凸 模 


说 明 

图 1-1 为 正装 式 落 料 模 结 构图 ， 凸 模 装 在 上 模板 上 ， 四 模 闭 在 下 模板 上 ， 上 、 下 模 用 导 
柱 导 向 ， 制 件 从 四 模 孔 自行 源 下 ， 上 废料 采用 弹性 缀 料 。 

图 1-2 为 倒 汉 式 弹 压 名 料 、 刚 性 推 件 、 导 柱 导向 式 落 料 柑 。 四 模 在 上 模 ， 冲 出 的 工件 通 
过 打 杆 和 项 件 右 从 四 模 中 推出 。 此 结构 一 般 用 于 冲 制 平 直 度 要 求 较 高 的 零件 。 当 材料 厚度 在 
0. 5mm 以 下 时 ， 上 模 改 用 弹性 推 件 ， 冲 压 开 始 时 材料 即 被 压 紧 ,减缓 弹性 变形 ， 有 助 于 提 
高 工件 表面 的 平 直 度 。 

在 冲 制 厚 材 料 时 ， 通 第 采用 固定 外 料 板结 构 。 这 种 情况 下 采用 正装 式 结构 ， 工 件 由 四 模 
洞口 日 行 漏 下 。 














1.2 弹性 和 扼 料 和 固定 和 扼 料 的 落 料 模 


说 明 
图 1-3 所 示 为 弹性 印 料 落 料 模 ， 图 1-4 为 固定 凶 料 落 料 模 。 


当 冲 制 薄 料 时 ， 为 了 得 到 平 直 的 工件 ， 通 常 选用 弹性 印 料 结构 ; 当 冲 制 厚 料 时 ， 第 采用 
回 定 纯 料 结构 。 


“2， 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 1-3 ”弹性 印 料 落 料 模 图 1-4 ”固定 缀 料 落 料 模 
1 一 脱 件 器 ”2 一 高 度 限 位 块 ”3 一 行程 限制 需 1 一 印 料 板 ， 2 一 高 度 限 位 块 ”3 一 行程 限制 器 


图 1-3 中 的 脱 件 器 1， 主要 用 于 冲 制 料 厚 小 于 0. 5mm 的 零件 ， 防 止 工件 在 冲 裁 完 后 仍 粘 
在 凸 模 上 而 影响 连续 工作 。 

在 图 1-3 和 图 1-4 的 导 柱 外 面 ， 都 有 高 度 限 位 块 2 和 行程 限制 锅 3， 它 们 的 功能 是 : 

1) 冲模 存放 (不 工作 ) 时 ， 巴 模 允 口 不 进入 目 模 ， 一 方面 起 保护 作用 ， 另 一 方面 可 使 
印 料 弹 舍 减轻 存放 时 的 负 人 向 ， 延 长 其 使 用 寿命 

2) 在 安 污 、 调 整 冲模 的 闭合 高 度 ， 以 及 冲模 工作 时 ， 取 下 高 度 限 位 块 2， 使 上 模 降 到 
最 低位 置 (冲模 处 于 闭合 状态 ) ， 此 时 ， 导 套 的 下 端面 不 会 碰 到 行程 限制 硕 3 的 上 端面 (的 
留 1mm 间 际 )， 这 样 ， 便 于 调整 冲模 的 闭合 高 度 。 


1.3 ”外 料 板 有 导向 的 落 料 模 
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图 1-5 种 料 板 有 导 各 的 落 料 模 
a) 印 料 板 用 导 销 导向 b) 印 料 板 由 导 柱 导向 c) 缉 料 板 由 下 模 的 导 销 导向 
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说 明 
当 凸 模 尺 寸 较 小 、 形 状 比较 复杂 或 多 凸 模 冲 裁 时 ， 尤 其 是 有 偏心 载 集 (有 侧 向 力 或 压 
力 中 心 偏离 时 ， 如 果 伙 料 板 没 有 导 回 装置 ， 凸 模 在 工作 时 容易 受 这 曲 力矩 而 折断 ， 因 此 
通 篆 都 要 加 导 癌 装置 ， 以 保护 凸 模 能 平稳 地 工作 。 
图 1-5 所 示 为 外 料 板 带 有 导 回 的 几 种 沙 料 模 : 图 a 是 用 导 销 来 导向 的 ; 图 b 是 利用 导 柱 
来 导向 的 ， 由 于 导 柱 间距 离 较 大 ， 导 向 更 平稳 ; 图 ec 是 由 下 模 的 导 销 导向 的 结构 。 


1.4 翻转 送料 的 落 料 模 (图 1-6) 
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图 1-6 翻转 送料 的 落 料 模 
1 一 定位 销 ”2 一 活动 定位 销 


.4. 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
根据 排 样 要 求 ， 顺 序 送 进 一 条 料 长 度 后 ， 需 翻转 后 再 顺序 送 进 一 次 。 为 了 确保 翻转 后 条 
料 的 正确 位 置 ， 条 料 翻 转 后 首 件 需 用 活动 定位 销 2 初 定位 ， 而 后 用 定位 销 1 定位 。 


1.5 导 板 导向 落 料 模 (图 1-7) 
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图 1-7 导 板 导向 落 料 模 
1 一 凸 模 ” 2 一步 距 刀 ”3 一 导 板 4 一 四 模 5 一 右 导 尺 
6 一 挡 料 块 7 一 左 导 尺 ”8 一 托 料 板 
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说 上 明 


导 板 3 主要 是 为 凸 模 1 起 导向 作用 ， 同 时 也 起 季 料 作用 。 
对 于 导 板 模 ， 其 凸 模 应 始终 不 脱离 导 板 ， 以 保证 导向 精度 


1.6 下 项 出 件 落 料 模 (图 1-8) 
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图 1-8 下 顶 出 件 落 料 模 
1 一 上 模 座 ”2 一 弹簧 3 一 种 料 螺 钉 4 一 内 六 角 螺 和 钉 5 一 模 柄 6、7、23 一 圆柱 销 ”8 一 垫 板 “9 一 固定 板 
10 一 凸 模 ”11 一 钾 料 板 ”12 一 四 模 ” 13 一 顶 件 块 ”14 一 下 模 座 ”15 一 顶 杆 16 一 托 板 17 一 螺栓 
18 一 挡 料 销 ”19 一 导 柱 ”20 一 导 套 21 一 螺母 ”22 一 橡胶 
说 明 
这 是 一 副 正装 下 项 出 件 落 料 模 ， 其 特点 是 材料 在 压 紧 状态 下 进行 冲 裁 ， 冲 出 的 工件 表面 
平整 ， 适 合 于 厚度 较 薄 的 中 小 工件 冲 裁 。 





6， 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





1.7 指针 冲 搭 边 模 (图 1-9) 
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图 1-9 指针 冲 搭 边 模 
1 一 浮动 模 柄 接头 ”2 一 导 套 。3 一 导 柱 4 一 上 模 座 5 一 上 垫 板 6 一 固定 板 7 一 外 料 螺钉 8 、9 一 凸 模 





10 一 小 导 柱 11 一 小 导 套 12 一 饥 料 板 13 一 定位 钉 “14 一 止 模 15 一 下 模 座 


说 明 

本 模具 用 于 冲 裁 仪 表 指 针 类 细 长 工件 ， 由 于 工件 细 长 、 料 薄 且 硬 ， 要求 凸 、 四 模 间 际 很 
小 ， 硅 采用 一 般 结构 和 精度 的 冲 孔 落 料 ， 不 仅 凸 、 四 模 制 造 困难 ， 而 且 凸 模 刚 度 差 .， 上、 下 
模 导 向 精度 难于 保证 。 为 此 ， 采 用 了 裁 搭 边 法 的 排 样 方式 来 得 到 工件 。 在 模具 结构 上 ， 增 加 
了 小 导 柱 ， 采 用 了 工 级 精度 模 架 和 浮动 模 柄 ， 使 凸 、 止 模 容 易 制造 ， 加 强 了 症 模 刚度 ， 保 证 
了 上 、 下 模 的 正确 导向 ， 且 不 受 压 力 机 导向 精度 的 影响 。 

冲 裁 时 ， 模 具 导 柱 与 导 套 不 能 脱离 。 条 料 定 位 : 首次 以 条 料 端 头 靠 住 定位 钉 13 ， 以 后 
各 次 以 前 一 工 步 所 冲 两 孔 套 进 定位 钉 上 。 

工件 成 形 后 留 在 条 料 搭 边 上 ， 用 手工 或 机 械 剪 下 而 得 。 

采用 本 模具 成 形 工件 质量 好 ， 但 操作 不 方便 ， 效 率 较 低 。 

















1.8 镶 块 落 料 模 (图 1-10) 
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1-10” 杀 块 落 料 模 
1 一 挡 料 销 ”2 一 下 模 座 3、10、17、25 一 缉 料 螺钉 4、6、16 一 内 六 角 螺 杀 5、7 一 圆柱 销 ”8 一 上 模 座 9 一 套 圈 11、 








g 抉 ”19 一 凹 模 饼 




















15 、24 一 弹 往 ”12 一 固定 板 


块 ”20 一 外 料 板 “21 一 废料 切 刀 ”22 一 导 套 23 一 导 柱 “26 一 限 位 柱 
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8， 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
这 是 一 套 冲 大 型 件 的 简单 落 料 模 。 四 模 和 凸 模 均 采 用 锐 块 (19、18)， 这 样 可 市 省 工具 
钢 ， 同 时 使 加 工 简化 ; 模具 的 印 料 、 推 件 均 采 用 弹性 装置 ， 在 冲 裁 时 能 压 紧 坯料 ， 冲 出 的 工 
件 质量 较 高 ; 模具 采用 了 四 个 导 柱 23 、 导 套 22， 使 之 有 精确 的 导向 。 顶 销 14 在 弹簧 15 作 
用 下 ,使 工件 稍微 拾 起 ， 上 略 高 于 凸 模 ， 以 防 工件 紧 贴 在 凸 模 上 ， 便 于 将 工件 取出 。 








第 2 革 冲 孔 模 、 冲 槽 模 


2.1 不 同 由 料 方式 的 冲 孔 模 
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图 2-1 ee 
a) 固定 外 料 板 印 料 b) 上 模 弹性 印 料 。) 下 模 弹性 印 料 qd) 带 导 销 的 印 料 板 e) 导 柱 导 向 的 印 料 板 





10 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 

图 2-1a 为 固定 凶 料 板 凶 料 ， 由 于 冲 裁 时 没有 压 住 材料 ， 材 料 容易 变形 ， 故 只 用 于 平 直 
度 要 求 不 高 的 、 材 料 厚 度 较 厚 的 零件 。 

图 2-1b 和 是 弹性 秋 料 的 结构 ， 剖 孔 开 始 时 材料 被 压 紧 ， 有 助 于 提高 工件 表面 的 平 
县 度 ; 

图 2-1d 和 e 是 外 料 板 带 有 时 回 的 冲 孔 模 。 当 凸 模 矿 才 较 小 、 形 状 比较 复杂 ， 或 多 凸 模 
冲 孔 时 ， 尤 其 是 有 偶 载 车 (有 侧 向 力 或 压力 中 心 偶 移 ) 时 ， 如 果 番 料 板 没有 导 癌 装置 ， 冲 
模 在 工作 时 容易 受 这 曲 力矩 而 折断 ， 因 此 ， 通 篆 都 采用 带 有 时 向 装置 的 结构 ， 以 保护 凸 模 能 
平稳 地 工作 。 











2.2 厚 料 冲 孔 模 (图 2-2) 
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图 2-2 厚 料 冲 孔 模 
1 一 固定 板 2 一 定位 板 3、7 一 螺母 ”4 一 螺栓 5 一 柱 销 6 一 凸 模 ”8 一同 定 座 
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说 明 
本 冲模 适用 于 在 6mm 以 上 厚 的 条 料 上 冲 孔 。 
1) 带 锥 尾 的 凸 模 6 用 螺母 7 紧 固 在 固定 座 8 上 。 这 种 结构 紧 固 力 强 ， 更 换 方便 。 
2) 凸 模 6 头 部 带 凸 尖 ， 有 上 自动 定位 作用 ， 以 减少 凸 模 6 的 折断 现象 。 
3) 定位 板 2 可 在 固定 板 1 上 移动 到 合适 位 置 后 用 螺栓 4 和 螺母 3 紧 固 。 移 动 时 用 定位 
板 2 上 的 柱 销 5 在 固定 板 1 上 的 槽 内 导 正 。 
4) 废料 漏 和 压力 机 人 台面 的 孔 内 。 


2.3 冲 小 孔 模 (图 2-3) 
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图 2-3” 冲 小 孔 模 
1 一 模 柄 ”2 一 热 板 3、11 一 固定 板 4 一 固定 护 套 5 一 凸 模 ”6 一 活动 护 套 7 一 压 料 板 
8 一 四 模 ”9 一 定位 板 10 一 支持 板 ”12 一 印 料 镶 板 “13 一 弹簧 























“ 12 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
该 模具 用 于 冲 裁 2mm 厚 的 Q235 钢板 ， 冲 孔 直 径 为 2m9m。 由 于 冲 孔 直径 较 小 ， 因 此 在 
凸 模 5 的 前 端 采用 了 活动 护 套 6 和 固定 护 套 4 来 保护 凸 模 。 这 样 使 凸 模 在 工作 时 ， 除 了 进入 
工件 材料 内 的 一 段 外 ， 其 余部 分 均 可 得 到 不 间断 的 导向 ， 增 加 了 凸 模 的 刚性 和 强度 。 
压 料 板 7 上 装 有 强力 弹簧 ， 以 有 利于 材料 在 冲 裁 过 程 中 的 塑性 变形 ， 提 高 工件 质量 。 
工件 的 定位 由 可 移动 的 定位 板 9 及 方 头 螺钉 、 手 旋 螺 母 来 调节 。 


2.4 冲 精 密 多 孔 模 (图 2-4) 
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图 2-4 冲 精 密 多 孔 模 
1 一 上 模 座 2 一 导 板 3 一 固定 板 4 一 凸 模 ”5 一 模 柄 ”6 一 橡胶 7 一 接头 
8 一 小 导 套 。 9 一 小 导 柱 ”10 一 四 模 
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说 明 
本 模具 市 有 浮动 模 柄 及 双 导 向 精密 弹 压 导 板 。 它 一 般 适 用 于 精密 小 孔 的 冲 裁 。 其 结构 特 
点 是 : 小 导 柱 9 与 小 导 套 8、 上 模 座 1 与 接头 7、 凸 模 4 与 导 板 2 及 导 柱 与 导 套 均 按 IT6 ~ 
IT7 级 精度 间隙 配合 ， 且 导 板 与 固定 板 之 间 空 隙 较 小 (一 般 取 工件 的 料 厚 再 加 2 ~3mm) 。 
此 ， 冲 模 工 作 稳定 ， 能 提高 工件 精度 和 延长 模具 使 用 寿命 。 


2.5 角 铁 冲 孔 模 





























图 2-5 角 铁 冲 孔 模 
说 明 
图 2-5 所 示 为 角 铁 二 工 位 冲 孔 模 ， 先 在 左边 冲 一 和 孔 ， 人 然后 将 工件 移 至 右边 冲 男 一 孔 。 


2.6 VV 形 件 摆 块 冲 孔 模 











图 2-6 V 形 件 摆 块 冲 孔 模 (一 ) 


冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 2-7 V 形 件 摆 块 冲 孔 模 ( 
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说 明 
图 2-7 是 男 一 副 V 形 件 摆 块 冲 孔 模 ， 图 a 是 开局 状态 ， 图 b 是 闭合 状态 。 上 模 上 升 的 初 
期 ， 由 于 工件 被 摆 块 压 紧 在 凹 模 边 上 ， 故 不 用 番 料 板 即 能 脱 料 ， 然 后 由 摆 块 旋转 而 将 工件 
取出 。 


2.7 U 形 件 冲 孔 模 











a) b) 


图 2-8 TU 形 件 冲 孔 模 
说 明 
图 2-8a 为 模具 处 于 闭合 状态 ， 图 2-8b 为 模具 开启 状态 。 


2.8 跨 弯 曲线 的 冲 孔 模 
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图 2-9 跨 弯 曲线 的 冲 孔 模 
1、8 一 四 模 2、3、5 、7 一 定位 板 4、6 一 凸 模 ”9 一 弹簧 压板 





16. 冲 裁 模 由 型 结构 图 册 
说 明 


图 2-9 的 右上 方 为 工件 图 ， 由 于 孔 蜂 弯曲 线 的 两 个 面 ， 需 分 两 次 冲 成: 和 将 工件 放 在 





冲模 1 上 由 定位 板 2、3 定位 ， 模 面 倾斜 ， 凸 模 在 弯曲 线 一 侧 神 撒 孔 〈 印 料 机 构 未 示 ) ; 
然后 将 工件 移 到 左边 的 凸 模 4 上 ， 并 由 定位 板 3 和 7 定位 ， 由 弹 得 压板 9 压 紧 。 上 模 下 行 
时 ， 四 模 8 压 工件 同 下 ， 由 上 瑟 模 4 神 侧 孔 。 上 模 上 行 时 ， 将 留 在 凸 模 4 上 的 废料 吹 去 或 


De 


2.9 拉 深 件 垂 直 冲 孔 模 (图 2-10) 
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9 一 导 套 10 一 弹簧 ”11 一 上 模 座 ”12 一 外 料 螺钉 13 一 固定 板 
16 一 模 柄 “19 、20 一 螺钉 
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图 2-10 拉 深 件 垂 直 冲 孔 模 
2、17、18 一 柱 销 ”3 一 导 柱 4 一 四 模 ”5 一 定位 板 6、7 、8 、15 一 凸 模 


说 


21 一 包 料 板 


明 














14 一 热 板 


本 模具 采用 弹 竹 印 料 板 21 秃 料 ， 冲 孔 时 还 起 压 件 作 用 ， 冲 孔 质 量 较 好 。 由 于 了 筷 边 和 拉 
深 件 壁 部 距离 较 近 ， 为 了 保证 凸 模 有 足够 强度 ， 采 用 拉 深 件 口 部 朝 上 放置 ， 并 用 定位 板 5 


定位 。 
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2. 10 汽车 制动器 齿 圈 冲 孔 模 
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图 2-11 制 动 需 齿 圈 
说 明 

1. 零件 及 工艺 特点 

齿 圈 零件 如 图 2-11 所 示 。 根 据 43 个 孔 的 形 位 公差 ， 以 及 其 功能 要 求 ， 此 43 个 孔 必 须 
一 次 冲 出 ， 并 且 毛 刺 方 向 在 其 侧 视图 的 左 平面 上 。 本 零件 的 生产 工序 是 : 中 冲 内 孔 、 落 外 
形 ; @) 拉 深 ; 人 整形 ; 9 冲 43 个 小 方 孔 ; 名 冲 内 孔 、 修 正 外 形 ; (OO 压 10 个 凸 台 。 

2. 模具 结构 设计 要 点 

1) 总 体 结构 : 零件 中 43 个 小 方 孔 断面 要 求 高 ， 必 须 采 用 小 间 陀 冲 裁 ， 为 此 采用 四 个 
滚珠 导 柱 导 套 结构 。 

2) 为 防止 43 个 小 冲 头 受 到 侧 癌 力 ， 伙 料 板结 构 采 用 了 级 进 模 中 的 番 料 板结 构 ， 即 用 
三 根 滑 动 小 导 柱 导 癌 印 料 板 ， 起 着 保护 小 冲 头 的 目的 。 

3) 43 个 小 冲 头 采用 快 换 式 压 板结 构 ， 便 于 快速 更 换 小 冲 头 。 

4) 色 料 板 6 上 增设 了 导 正 圈 15。 在 冲 43 孔 前 先导 正 ， 确 保 43 个 小 方 孔 与 拉 深 内 和 孔 的 
同 轴 度 要 求 。 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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11 一 匈 料 螺钉 ”12 一 冲 头 ”13 一 压板 











图 2-12 
1 一 下 模 座 ”2 一 小 导 柱 3、8 一 垫 板 4 一 顶 销 5 一 凹 模 ”6 一 仓 料 板 


齿 圈 冲 孔 模 


14 一 柱 销 ”15 


7 一 固定 板 “9 一 上 模板 ”10 一 模 柄 


一 导 正 圈 16 一 定位 销 17 一 顶 出 需 
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图 2-13 内壁 冲 孔 模 
1 一 模 柄 “2 一 护 板 3 一 四 模 固 定 板 “4 一 凹 模 5 一 压板 6 一 顶板 7 一 盖 板 
8 一 导 板 9 一 导 柱 ”10 一 下 模 座 11 一 滑 块 ”12 一 凸 模 





说 明 
本 模具 可 将 内 壁 上 的 6 个 直径 为 $3.2mm 的 孔 同 时 冲 出 。 
模 柄 1 下 降 时 带动 护 板 2、 四 模 固 定 板 3、 压 板 5 同时 下 降 ， 使 滑 块 11 沿 导 板 8 往 中 心 移动 ， 


凸 模 12 进行 冲 孔 。 模 柄 上 升 时 ， 弹 项 舌 、 顶 板 6 将 滑 块 11 上 顶 ， 滑 块 沿 导 柱 9 退 至 原始 位 置 。 
废料 从 四 模 固 定 板 3 孔 中 治 导 柱 9 及 套 管 内 孔 沙 下 。 





2.12 电容 器 外 壳 多 方向 一 次 侧面 冲 孔 模 (图 2-14) 
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图 2-14 电容 器 外 壳 冲 孔 模 
1 一 模 顶 ”2 一 上 模 座 ”3 一 斜 块 ”4 一 导 套 5 一 凸 模 ”6 一 转动 圈 7 一 下 模 座 ”8 一 导 柱 ”9 一 凹 模 10 一 弹 自 11 一 销 钉 


. (0C ， 


扫 轩 了 磅 乡 枉 话 许 狼 眉 
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说 明 
本 模具 利用 斜 块 3 带动 转动 圈 6 转动 一 个 角度 ， 从 而 带动 四 周 的 是 模 进 行 冲 孔 。 冲 孔 
后 ， 斜 块 3 上 升 ， 弹 筑 10 使 转动 圈 和 凸 模 复位 。 


2.13 球面 冲 孔 模 (图 2-15) 

















图 2-15 球面 冲 孔 模 
1 一 凸 模 ”2 一 导 板 3 一 四 模 ”4 一 圆 螺 母 5 一 凹 模 座 


说 明 
1) 本 结构 适用 于 锥 面 或 球面 拉 深 件 侧面 冲 孔 。 
2) 导 板 起 凸 模 导向 作用 及 平衡 凸 模 的 侧 向 受 力 。 
3) 四 模 用 圆 螺母 固定 在 四 模 座 上 ， 刃 口 不 能 为 磨 ， 只 能 更 换 。 因 此 最 好 四 模 刃 口 部 分 
为 馈 钢 套 ， 以 方 约 材料 和 制造 工时 。 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 





2. 14 





1 一 凸 模 











图 2-16 悬臂 式 冲 孔 模 (一 ) 
2 一 支 座 3 一 四 模 ”4 一 四 模 支 架 5 一 定位 销 6 一 橡胶 7 一 定位 螺钉 
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图 2-17 甚 辟 式 冲 孔 模 (二 ) 
1 一 御 料 板 “2 一 限 位 回 “3 一 凹 模 4 一 限 位 器 “5 一 凸 模 


Pa 


和 
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图 2-18 悬臂 式 冲 孔 模 (三 ) 
1 一 下 模 座 “”2 一 凸 模 固定 板 3、21 一 凸 模 “4 一 橡胶 ”5 一 凹 模 灸 块 ”6 一 悬臂 7、10 一 限 位 器 

















8 、20 一 弹 得 9、13 一 导 柱 11 一 印 料 板 12 一 导 套 14 一 固定 板 15 一 上 模 座 
16 一 紧 固 螺钉 17 一 定位 销 ”18 一 斜 块 ”19 一 压板 22 一 御 料 螺钉 





说 明 
这 是 对 简 形 件 壁 部 冲 孔 的 三 种 不 同 结构 : 
图 2-16 是 单 冲 形式 ， 简 壁 上 的 三 个 等 分 孔 分别 由 三 次 行程 冲 出 ， 冲 完 第 1 个 孔 后 将 毛 
坏 道 时针 转 动 ， 当 定位 销 插 入 已 冲 的 和 孔 后 ， 依 次 冲 第 2、3 个 孔 。 


“24 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





图 2-17 是 上 、 下 同时 对 冲 ， 一 次 行程 可 同时 在 简 壁 上 冲 出 两 个 相对 的 孔 。 
图 2-18 是 一 次 行程 同时 冲 三 个 等 分 孔 的 浮动 悬臂 式 结构 。 


2.15 空心 型 材 浮 动 冲 孔 模 
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图 2-19 ”空心 型 材 浮动 冲 孔 模 
1 一 下 模板 2 一 导 柱 3 一 下 热 块 4 一 导向 销 5 一 压 筑 6 一 思 模 
7 一 压 块 ”8 一 导 套 9 一 定位 块 ”10 一 人 印 料 板 11 一 橡胶 热 
12 一 凸 模 “13 一 固定 板 14 一 上 模板 15 一 模 柄 


说 明 
在 图 2-19 中 ， 图 a 所 示 为 产品 图 ， 材 料 是 铝 型 材 ， 图 b 左 侧 是 模具 总 图 ， 右 侧 是 凹 模 
零件 图 。 


竹 点 : 四 模 6 是 浮动 的 。 工 作 时 ， 四 模 随 上 模 下 降 至 下 热 板 上 (由 两 个 导向 销 导向 )， 
受 力 状态 平稳 ; 冲 孔 后 ， 四 模 6 靠 压 簧 5 复位 ,便于 取 放 工件 。 
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2. 16 和 斜 栋 式 冲 孔 模 (图 2-20) 
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工件 图 


图 2-20 斜 棉 式 冲 孔 模 
1 一 弹 繁 挡 板 2 一 防护 旱 3 一 大 滑 块 ”4 一 凸 模 ”5 一 固定 座 ”6 一 定位 销 
7 一 下 模 座 ”8 一 导向 圈 ”9 一 凹 模 ”10 一 小 滑 块 ”11 一 斜 杭 





说 明 
本 模具 中 ， 和 斜 攀 11 的 两 侧面 均 带 斜面 ， 分 别 对 大 滑 块 3 和 小 滑 块 10 作用 ， 一 次 行程 能 
冲 出 两 个 孔 。 这 种 模具 结构 紧凑 ， 其 侧 推力 也 小 。 


26 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





2. 17 壳 冲 孔 模 (图 2-21) 
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图 2-21 表 壳 冲 孔 模 
1 一 模 顶 ”2 一 挡 板 3 一 定位 块 4 一 凸 模 5$、6 一 止 模 框 、 止 模块 ”7 一 下 模 座 


说 明 
由 于 凸 模 是 伸 入 工件 内 壁 进行 冲 孔 ， 因 此 凸 模 的 行程 须 限制 在 定位 块 内 活动 ， 装 置 此 模 
有 具 的 压力 机 行程 必须 是 可 调节 的 。 


2.18 调 焦 导 向 盘 侧 向 冲 孔 模 (图 2-22) 
说 明 


本 模具 将 工件 的 圆周 侧面 上 冲 出 4 个 互 为 90" 及 尺寸 和 位 置 精 度 均 较 高 的 腰 形 孔 。 工 件 
放 在 顶 圈 6 上 、 以 凹 模 5 的 外 圆 及 定位 钉 24 定位 。 工 作 时 上 模 下 行 ， 压 料 杆 4 压 住 工件 ， 
并 使 项圈 下 降 避 开 凸 模 22 的 侧 向 为 口 ， 此 时 滑动 销 条 8 在 靠 模板 25 的 直 槽 中。 上 模 继 续 下 
行 ， 滑 动 销 钉 随 徘 模板 和 斜 槽 部 分 的 推动 而 带动 转盘 19 旋转 ,转盘 上 的 4 个 长 槽 迫使 销 杀 市 
动 4 个 滑 块 21 作 径 问 运 动 ， 从 而 使 固定 在 滑 块 上 的 凸 模 22 完成 冲 侧 孔 工序 。 上 模 上 行 ， 滑 
动 销 钉 在 靠 模 板 柳 中 作 反 向 运动 ， 人 迫使 凸 模 退 回 原 位 。 用 手 将 手柄 13 沿 反 向 运动 ， 使 秃 料 
螺 全 11 将 项 圈 6 退 到 原 位 ， 缀 下 工件 ， 瞩 料 从 四 模 5 的 中 心 漏斗 孔 漏 出 。 工 件 材 料 20 钢 ， 
厚度 0.8mm 。 
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冲 筷 模 、 冲 档 模 
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图 2-22 调 焦 导 


1 一 模 柄 2 一 螺杆 3 一 压 料 板 4 一 压 料 杆 


模 6 一 项 圈 7 一 滑 块 座 


和 一 


模 座 11 一 御 料 螺钉 “12 一 顶 块 


8 一 滑动 销 钉 “9 一 凹 模 座 10 一 下 


15 一 热 块 ”21 一 滑 块 。 22 一 凸 模 23 一 压板 ”24 一 定位 钉 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 
































图 2-22 调 焦 导向 盘 侧 向 冲 孔 模 ( 续 ) 
13 一 手柄 ”14 一 支承 板 16 一 托 板 17 一 顶 杆 
18 一 保持 器 ”19 一 转盘 20 一 滚珠 
25 一 靠 模板 26 一 上 模 座 
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2.19 圆锥 保持 希 冲 窗 孔 模 〈 一 ) (图 2-23) 
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图 2-23 圆锥 保持 需 冲 窗 孔 模 (一 ) 





1 一 模 柄 “2 一 导 柱 法 兰 盘 3 一 螺母 ”4 一 连接 架 





5 一 横 销 6 一 定位 铁 7 一 压缩 套 圈 8 一 项 杆 ”9 一 凹 模 套 轿 


10 一 导向 套 圈 11 一 凸 模 ”12 一 凹 模 13 一 横 销 14 、16 一 推出 杆 垫 圈 15 一 弹簧 顶 杆 17 一 弹簧 ”18 一 内 圆 


限制 器 ”19 一 锥 体 ”20 一 顶 铁 架 21 





导 柱 套 简 ”22 一 导向 柱 ”23 一 拉 簧 24 一 具 5§ 形 套 圈 





说 明 


本 模具 可 将 工件 上 20 个 窗 孔 一 次 冲 出 ， 适 用 于 大 批量 生产 。 
上 模 下 降 时 ， 锥 体 19 向 下 移动 ， 下 压 弹 得 项 杆 15 ， 使 下 端 缓冲 器 压缩 ， 推 出 杆 16 在 
弹簧 17 作用 下 辐 下 移动 ， 使 工件 靠 目 重 落 到 四 模 12 内 。 


“ 30 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





锥 体 19 的 锥 面 下 压 凸 模 11 背面 ,使 20 个 凸 模 同 时 向 四 周 扩张 ， 对 工件 进行 冲 孔 。 废 
料 治 凹 模 叉 口 后 端 糙 面向 外 漏出 。 此 时 拉 簧 23 、 顶 杆 8 也 向 外 伸 开 。 

上 模 上 升 时 ， 压 缩 套 圈 7 沿 导 柱 套 简 21 槽 内 上 升 ， 其 斜面 推动 项 杆 8 向 中 间 移 动 ， 顶 
杆 推 凸 模 向 中 间 收 缩 。 此 时 拉 筑 23 也 协助 完成 凸 模 退 出 工件 的 动作 。 凸 模 11 徘 导 向 柱 22 
上 的 槽 定位 。 巴 模 退 出 工件 后 ， 在 件 9、22 等 作用 下 升 至 原 位 。 

在 弹 和 个 顶 杆 15 上 升 的 同时 ， 由 于 下 弹 壬 的 作用 ， 件 14 向 上 推动 推出 杆 16 上 升 ， 把 工 
作 夺 出。 





2.20 圆锥 保持 希 冲 窗 孔 模 〈 二 ) (图 2-24) 
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工作 时 ， 坯 料 套 在 凹 模 10 
上 ， 上 模 下 降 时 ， 印 料 简 3 先 接 
触 坯 料 ， 然 后 凸 模 16 进入 件 6 
的 槽 内 ， 件 7、 件 8 下 压 凸 模 定 
位 器 9 逐渐 下 降 脱 开 凸 模 ， 在 辆 
锥 人 简 7 锥 面 作用 下 ，11 个 凸 模 
16 同时 沿 导 架 17 槽 内 向 中 间 移 
动 ， 进 行 冲 孔 。 上 废料 沿 思 模 10、 
丝 管 13 内 和 孔 落 下 。 

上 模 上 升 时 ， 件 6 推动 凸 模 
台 肩 ， 使 11 个 凸 模 同 时 向 外 移 
动 。 当 凸 模 退 出 器 6 和 圆锥 简 7 
即将 脱 开 凸 模 时 ， 凸 模 下 端 已 进 
人 和 在 弹 自作 用 下 逐渐 上 升 的 凸 模 
定位 器 9 的 柳 内 ， 使 凸 模 不 能 问 
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中 间 移 动 。 
冲 孔 后 工件 由 顶 杆 11、 退 料 
环 14 顶 出 。 








图 2-24 圆锥 保持 器 冲 窗 孔 模 (二 ) 
1 一 模 柄 “2 一 顶 杆 ”3 一 印 料 简 “4 一 压 料 器 ”5 一 定位 垫圈 
6 一 凸 模 退 出 器 7 一 圆锥 简 8 一 定位 器 顶 杆 ”9 一 凸 模 定 
位 器 ”10 一 冲 孔 四 模 ”11 一 顶 杆 12 一 热 图 13 一 丝 管 
14 一 退 料 环 15 一 导 架 底座 ”16 一 凸 模 17 一 导 架 
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2.21 汽车 后 围 中 横梁 冲 孔 模 (图 2-25) 
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图 2-25 汽车 后 围 中 横梁 冲 孔 模 
1 一 退 料 板 螺钉 2 一 上 底板 3 一 吊 块 ”4 一 限 位 销 5 一 压板 6 一 滑 块 7 一 弹 和 多 8 一 限 位 板 9 一 导 柱 10 一 滑板 


“32 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
本 冲模 包含 冬 棉 冲 孔 和 是 模 冲 孔 。 其 中 ， 为 了 便于 放 取 工件 ， 水 平方 向 斜 横 冲 孔 时 ， 采 
取 从 里 往外 冲 孔 的 结构 。 


2.22 汽车 水 箱 置 顶 冲 孔 模 (图 2-26) 
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图 2-26 汽车 水 箱 置 顶 冲 孔 模 


1 一 支架 ”2 一 定位 块 ”3 一 托 板 ， 4 一 热 块 ”$ 一 上 模 座 ”6 一 凸 模 7 一 斜 枫 ”8 一 压 块 ”9 一 滑 块 ”10 一 固定 座 11 一 弹 签 


第 2 登 ” 冲 孔 模 、 冲 槽 模 “ 33 . 

































































图 2-26 汽车 水 箱 单 顶 冲 孔 模 ( 续 ) 


说 明 
本 冲模 用 于 冲 制 在 近似 半圆 的 曲面 上 分 布 的 12 个 孔 ， 其 中 间 6 孔 可 垂直 方向 冲 ， 而 两 
侧 对 称 的 6 个 孔 则 必须 在 倾斜 方向 冲 ， 因 此 采用 了 将 斜 滑 块 与 症 模 吊 在 固定 于 下 模 座 上 之 吊 
横 结 构 。 
为 了 便于 操作 ， 工 件 是 悬 出 在 冲模 外 面 的 。 它 乱 各 凹 模 的 位 置 和 定位 块 2 定位 ， 同 时 用 








34 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





托 板 3 和 热 块 4 支撑 。 

上 模 下 行 时 ， 固 定 在 上 模 座 5 上 的 6 个 凸 模 6 在 垂直 方向 冲 孔 ， 同 时 斜 攀 7 和 压 块 8 分 
别 作 用 于 6 个 斜 滑 块 9 上， 使 其 克服 弹 纂 11 的 摊 力 而 和 斜 向 滑行 ， 实 现 倾斜 方向 冲 孔 ， 冲 孔 
的 废料 从 固定 座 10 上 的 斜 槽 排出 。 

上 模 返 程 时 ，6 个 斜 滑 块 9 分 别 靠 各 自 的 弹 筑 11 的 弹力 返回 原始 位 置 。 





2.23 平板 件 冲 槽 模 (图 2-27) 
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图 2-27 平板 件 冲 槽 模 
1 一 凸 模 固 定 板 “2 一 组 合 凸 模 3 、5 一 锦 钉 ”4 一 弹 压 印 料 板 6 一 镶 块 7 一 定位 板 
8 一 固定 板 9 一 组 合 四 模 ” ”10 一 导 套 。、11 一 导 柱 














说 朋 
本 模具 在 平板 毛 坏 上 冲 16 个 槽 ， 工 件 见 图 右上 方 。 
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模具 结构 特点 : 
1) 凸 模 、 凹 模 采 用 镶 拼 结构 ， 加 工 和 维修 方便 。 
2) 弛 料 板 用 小 导 柱 、 导 套 导 正 ， 保 护 注 而 宽 的 凸 模 不 易 论 曲 和 折断 。 








2.24 切 槽 模 (图 2-28) 
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图 2-28 切 模 模 
1 一 凸 模 ”2 一 止 模 ”3 一 活动 定位 销 


说 明 
本 冲模 在 工序 件 上 切 出 沿 864mm 圆周 均 布 的 三 个 槽 。 工 作 过 程 与 特点 : 
1) 制 件 上 三 个 槽 的 相对 位 置 由 活动 定位 销 3 来 保证 。 


2) 制 件 上 槽 的 一 端 是 开口 的 ， 为 了 平衡 切 槽 时 的 侧 癌 力 ， 故 将 止 模 2 做 成 封闭 的 。 凸 
模 1 不 切 料 的 一 端 与 凹 模 2 相应 端 无 间隙 配 作 ， 以 起 反 侧 作用 。 


30 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





2.25 圆周 冲模 模 (图 2-29) 
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图 2-29 圆周 冲 槽 模 
1 一 模 柄 ”2 一 连 杆 3 一 支柱 4 一 底座 5 一 推 杆 固 定 板 6 一 手柄 ”7 一 支架 ”8 一 热 板 
9 一 后 夹板 10 一 垫 柱 11 一 前 夹板 12 一 凸 模 13 一 善 板 14 一 秃 料 圈 ”15 一 废料 推 杆 
16 一 冲 件 推 杆 17 一 止 模 18 一 基 座 ”19 一 插销 




















说 明 
本 模具 能 同时 冲 出 冲 件 圆 周 壁 上 12 个 槽 形 。 
模 柄 1 下 降 时 ， 使 前 后 夹板 11 、9 沿 顺 时 针 方 向 转动 。 前 后 夹板 上 均 开 有 12 个 斜 槽 ， 
使 插销 19 沿 着 前 后 夹板 上 和 斜 槽 往 中 心 移动 ， 使 12 只 凸 模 同时 向 中 心 靠拢 ， 进 行 冲 档 。 模 桥 
回升 时 ， 前 后 夹板 作 逆 时 针 方 向 转动 ， 使 插销 19、 凸 模 12 向 外 退出 。 然 后 扳 动 手柄 6， 推 
杆 16、15 分 别 项 出 工件 和 废料 。 
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2.26 水平 冲 槽 模 (图 2-30) 
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图 2-30 “水平 冲 覃 模 
1 一 压 杆 “2 一 压 环 ”3 一 弹 壬 4 一 斜 杭 5 一 滑 块 ”6 一 回程 销 7、13 一 热 块 ”8 一 固定 板 
11 一 凹 模 12 一 凹 模 安装 座 ”14 一 顶 件 块 15 一 盖 板 


9 一 盖 板 “10 一 凸 模 
16 一 导 板 ”17 一 导 槽 座 ”18 一 柱 销 。 19 一 限制 器 
20 一 连接 板 ”21 一 防护 板 22 一 压板 23 一 定位 块 ”24 一 定位 销 


说 明 


这 是 一 套 对 简 形 件 壁 部 一 次 冲 八 个 槽 的 水 平 式 冲模 模 。 工 作 时 ， 上 模 下 行 ， 压 杆 1 向 下 


38 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





推动 压 环 2 和 和 斜 枫 4， 使 滑 块 5 和 凸 模 10 作 水 平 向 心 运动 ， 完 成 冲模 工作 。 

模具 结构 特点 为 : 八 个 滑 块 都 安装 在 整体 的 导 覃 座 17 内 ， 通 过 压 环 2 和 和 斜 棉 4 统一 驱 
动 。 凸 模 通 过 固定 板 8 用 燕尾 槽 装 入 滑 块 中 ， 四 模 11 也 是 用 燕尾 槽 装 入 止 模 安装 座 12 中 
的 ， 所 以 上 号 、 四 模 的 更 换 较为 方便 。 模具 无 导 柱 、 导 套 ， 上 模 只 装 有 压板 22 和 压 杆 1， 操 
作 面 开 阁 ， 操 作 较 安全 。 冲 后 工件 可 被 项 件 块 14 顶 起 ， 取 件 方便 。 

本 模具 结构 较 复 杂 ， 要 求 制造 精度 高 ， 止 模 的 外 径 不 可 调 ， 当 刃 磨 后 外 径 变 小 ， 使 工件 
易 变 形 ， 影 响 使 用 。 





2.27 管件 切 槽 模 (图 2-31) 























图 2-31 管件 切 槽 模 
QD 装 入 工件 @ 冲 切 开 始 位 置 ”、@ 冲 切 完 成 ”@ 冲 切 后 工件 图 @ 凸 模 ”@ 四 模 
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说 明 
这 是 管件 切 槽 模 的 工作 过 程 示 意图 ， 本 模 可 冲 切 的 柳 宽 为 1.5mm。 工 作 时 ， 晤 模 疝 下 
逐步 冲 切 管 壁 ， 因 而 冲 切 力 小 ， 模 具 使 用 寿命 较 高 。 


2.28 汽车 前 照 灯 冲 槽 口 模 (图 2-32) 
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图 2-32 汽车 前 照 灯 冲 槽 口 模 
1 一 思 模 2 一 凸 模 3 一 杜 杆 4 一 斜 杭 5 一 滑 块 ”6 一 顶 杆 


说 明 
本 冲模 将 汽车 前 照 灯 上 三 个 槽 口 在 一 次 行程 中 同时 冲 出 。 
制 件 倒 扣 在 下 模 的 是 模 2 和 四 模 1 之 间 ， 装 在 上 模板 上 的 斜 机 4 下行 时 ， 推 动 滑 块 5 向 


右 移 动 ， 滑 块 5 又 推动 项 杆 6 向 上 运动 ， 使 四 模 1 向 外 扩张 至 工作 位 置 ， 然 后 通过 杠杆 3 使 
凸 模 2 向 下 剖 槽 。 返 程 时 动作 相反 ， 即 可 取出 工件 。 


“40 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





2.29 ”真空 助力 器 前 外 壳 冲 缺口 模 (图 2-33 ~ 图 2-35) 
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图 2-34 ”冲压 工序 图 
员 剪 条 料 ”@ 落 料 ” 鲜 成 形 聚 料 由] 次 拉 深 加 冲 中 心 工艺 孔 2 次 拉 深 加 冲 中 心 工艺 和 孔 
(83 次 拉 深 及 整形 ”人 切 边 曲 翻 边 和 是 整形 冲 孔 压 印 ” 电 冲 缺口 
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图 2-35 前 外 壳 冲 缺口 模 
1 一 下 模板 2、8、9 、15 、19 、24 一 螺钉 3 、29 一 导 柱 4、28 一 导 套 5 一 上 模板 ”6 一 斜 压 块 7 一 下 模 座 
10 一 柱 销 11 一 定位 座 ”12 一 预 压 料 块 ”13 一 定位 板 14 一 定位 销 16 一 传 力 推 枉 17 一 棉 形 滑 块 ”18 一 秃 料 螺钉 
20 一 印 料 螺钉 21、25 一 弹簧 ”22 一 四 模 锐 块 。”23 一 凸 模 镶 块 ”26 一 凸 模 镶 块 座 ”27 一 限 位 销 



























































说 明 

为 了 满足 批量 生产 及 产品 尺寸 精度 的 要 求 ， 本 冲模 巧妙 地 在 上 模 中 心 部 位 设计 了 一 传 力 
推 杆 16 及 下 模 内 设 棉 形 滑 块 17， 并 采用 16 个 活动 凸 模 馈 块 及 对 应 16 个 活动 凹 模 镶 块 ， 同 
时 借助 设备 项 出 气垫 的 作用 ,解决 了 工件 定位 与 种 料 的 予 盾 。 

在 行程 开始 时 ， 由 于 压力 机 下 气垫 的 作用 ， 定 位 板 13 上 表面 高 于 定位 座 11 的 上 平面 ， 
此 时 工件 可 由 件 13 及 件 14 定位 。 随 着 压力 机 滑 块 下 行 ， 预 压 料 块 12 开始 接触 工件 表面 ， 
与 此 同时 ， 传 力 推 杆 16 与 槐 形 滑 块 17 相 接 触 ， 并 推动 件 17 下 行 ， 在 件 17 斜面 与 凹 模 镶 块 
22 斜面 的 相互 作用 下 ， 使 16 个 四 模 镶 块 22 从 内 向 外 展开 ， 同时， 借助 预 压 弹 得 21 的 作 
用 ， 预 压 料 块 12 将 工件 预 压 到 位 ， 使 工件 准确 定位 ， 此 时 ， 吓 模 镶 块 座 26 也 在 斜 压 块 6 斜 
面 的 作用 下 从 外 向 内 运动 ， 但 凸 模 馈 块 23 还 未 接触 工件 。 压 力 机 滑 块 继续 下 行 ， 件 17 与 件 
22 的 两 传 力 斜 面 脱离 ， 使 件 22 不 再 向 外 运动 ， 而 此 时 ， 凸 模 馈 块 座 26 在 件 6 斜面 的 作用 
下 继续 由 外 向 内 运动 ， 使 吓 模 镶 块 23 逐渐 切入 工件 ， 压 力 机 滑 块 继续 下 行 至 下 死 点 ， 冲 缺 
行程 结束 。 压 力 机 滑 块 向 上 ， 回 程 开始 。 由 于 气垫 力 的 作用 及 滑 块 的 向 上 和 运动， 使 件 17、 
件 6 同时 上 行 ， 在 回 位 弹簧 25 的 作用 下 ， 凸 模 镶 块 23 首先 开始 由 内 向 外 回程 ， 件 17 继续 
上 行 ， 凹 模 镶 块 22 同样 也 在 回 位 弹簧 25 的 作用 下 开始 由 外 向 内 回程 ， 而 此 时 定位 板 13 的 
上 和 平面 还 未 接触 工件 内 表面 ， 工 件 并 未 受到 伸 料 力 的 作用 ， 请 块 继 续 上 行 ， 符 凸 模 灸 块 23 
及 凹 模 镰 块 22 同时 回程 到 位 后 ， 件 13 上 表面 才 开始 与 工件 内 表面 接触 ， 这 样 就 使 件 22、 
件 23 的 回程 动作 与 件 13 的 番 料 动作 形成 一 个 时 间 差 ， 实 现 了 延 时 印 料 。 滑 块 继续 上 行 ， 最 
终 由 件 13 将 工件 顶 出 凹 模 。 




















第 3 章 切断 模 、 剖 截 模 


3.1 ” 板 料 切断 模 (图 3-1) 
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图 3-1 板 料 切断 模 
1 一 支架 2 一 垫 块 3 一 反 侧 块 ”4 一 挡 料 器 ”5 一 上 切 刀 6 一 下 切 刀 7 一 压 料 板 8 一 定位 器 
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说 明 

本 模具 的 特点 有 : 

1) 通用 性 强 。 适 用 于 料 厚 3 ~5mm、 宽 度 20 ~80mm、 长 度 60 ~1600mm 的 条 料 切断 。 

2) 上 、 下 切 刀 可 多 面 使 用 ， 寿 命 长 。 

3) 有 压 料 装置 ， 切 断 过 程 平稳 ， 切 断面 质量 好 。 

4) 有 反 侧 块 平衡 侧 向 力 。 由 于 是 单 边 娘 口 切断 ， 在 切断 过 程 中 ， 剪 切 力 会 分 解 出 一 个 
水 平方 向 的 分 力 (俗称 侧 向 力 )。 如 果 没 有 有 反 侧 压 装 置 ， 侧 向 力 会 使 上 模 疝 左 移动 、 下 模 癌 
右 移 动 ， 刃 口 间 际 就 会 变 大 ， 影 响 切 断面 质量 。 

反 侧 块 3 与 上 切 刀 5 的 固定 座 是 无 间 际 配合 ， 因 此 可 阻止 上 、 下 模 的 左 、 右 审 动 ， 起 到 
平衡 侧 向 力 的 作用 。 

另外 ， 板 料 的 切断 模 结 构 ， 还 可 参考 第 6 章 图 6-7 冲 孔 、 切 断 模 。 





3.2 棒 料 切断 模 (一 ) (图 3-2) 
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图 3-2 棒 料 切断 模 (一 ) 
1 一 凹 模 ”2 一 挡 料 器 


. 44 . 冲 裁 模 骨 型 结构 图 肌 





说 明 
1) 本 结构 适用 于 剪断 圆 形 或 方形 棒 料 。 
2) 允许 在 一 定 范 围 内 更 换 凹 模 ， 通 用 挡 料 装置 可 调 ， 以 适应 各 种 长 度 。 
3) 棱 料 切口 四 周 被 外 模 包 围 ， 藤 断面 变形 较 少 。 
4) 挡 料 天 在 水 平 、 垂 直 两 个 方向 可 动 ， 能 连续 进 料 、 冲 压 ， 操 作 安 全 、 效 率 高 。 
5) 四 模 为 磨 后 ,间隙 调节 很 方便 ,为 口 有 效 部 分 能 充分 利用 ， 节 约 工 具 钢 。 





3.3 棒 料 切断 模 (二 ) (图 3-3) 
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图 3-3 ” 棒 料 切断 模 (二 ) 
1 一 推 杆 2、10、29 一 螺母 ”3 一 顶 杆 4 一 橡胶 5 一 热 板 6 一 上 模 7 一 活动 切 刀 8 一 顶板 
9、12、22、23、24、30、31 一 螺钉 11 一 斜 棉 ”13 一 调整 套 14、28 一 弹 入 15 一 套 简 ”16 一 滑 块 “17 一 外 料 
螺钉 18 一 固定 切 刀 19 一 立柱 ”20 一 调整 螺 管 21 一 底板 25 一 压条 26 一 螺栓 ”27 一 托 板 ”32 一 四 
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说 明 
本 模具 适宜 切 出 较 短 的 棒 料 。 固 定 切 刀 18 紧 固 在 立柱 19 内 ， 并 由 调整 螺 管 20 调整 其 
前 后 位 置 ， 以 达到 合理 的 剪 切 间隙 (特别 是 为 磨 后 )。 活 动 切 刀 7 装 在 滑 块 16 内 ， 滑 块 可 
以 沿 立 柱 上 下 滑动 ， 平 时 被 弹 顶 紫 顶 起 ,使 两 切 刀 对 齐 。 棒 料 送 入 ， 徘 项 杆 3 挡 料 ， 上 模 6 
下 行 压 住 滑 块 即 进行 切 料 。 同 时 ， 推 杆 1 与 斜 棉 11 的 斜面 接触 ， 弹 竺 14 被 压缩 。 当 滑 块 被 
压 至 活动 切 刀 与 立柱 下 面 的 通 孔 对 齐 时 ， 弹 筑 14 通过 顶 杆 3 把 切断 的 棒 料 弹出 。 随 后 滑 块 
由 弹 顶 天 复位 。 


3.4 切 管 模 (图 3-4) 
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图 3-4 切 管 模 
1 一 模 柄 ”2 一 上 模 座 3、9 一 热 板 4 一 凸 模 固 定 板 5 一 切断 凸 模 
6 一 斜 杭 7 一 印 料 板 8 一 凹 模 10 一 下 模 座 
11 一 和 角 铁 ”12 一 定位 块 13 、14 一 侧 导 板 


46 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 有明 
待 切断 的 管子 穿 过 侧 导 板 14 、13 的 定位 孔 ， 送 至 定位 块 12 ， 当 压力 机 滑 块 下 降 时 ， 斜 
模 6 推动 凹 模 8 夹 紧 管子 ， 使 管子 上 部 突出 ， 然 后 再 由 切断 凸 模 5 开始 切割 (这样 可 减少 管 
子 被 切断 凸 模压 扁 的 缺陷 ) 。 切 下 的 管子 掉 在 下 模 座 上 的 两 角 铁 11 之 间 ， 随 第 二 次 管 料 送 
进 时 将 它 推出 去 。 
定位 块 12 在 角 铁 11 上 前 后 可 以 调整 ， 以 适应 切割 不 同 长 度 的 管子 。 


3.5 管子 切断 模 (图 3-5 ) 
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图 3-5 管子 切断 模 
1 一 活动 叫 模 2 一 斜 杭 ”3 一 固定 凹 模 4 一 定位 手柄 


说 明 
1) 本 结构 适用 于 金属 薄 壁 管 的 切断 。 
2) 对 开 四 模 一 半 固 定 ， 男 一 半 可 在 两 侧 轨 道内 滑动 。 冲 裁 前 先 由 斜 杭 2 夹 紧 管 壁 ， 使 
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坯 件 略 有 变形 凸 起 ， 以 免 冲 裁 开始 阶段 产生 凹陷 、 压 局 等 现象 。 切 断后 按 下 定位 手柄 4， 用 
坯料 推出 工件 。 

3) 以 冲 代 铣 提高 工作 效率 。 

4) 操作 安全 。 


3.6 角钢 切断 模 (一 ) (图 3-6) 
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图 3-6 角钢 切断 模 (一 ) 
1 一 凹 模 ”2 一 挡 料 器 ”3 一 下 模 座 ”4 一 凸 模 5 一 螺钉 6 一 导向 块 7 一 挡 板 
说 明 
1) 凸 模 在 两 个 六 便 的 导 辐 块 6 内 滑动 。 
2) 挡 板 7 预防 角钢 在 切断 时 乍 动 。 


3.7 角钢 切断 模 (二 ) (图 3-7) 
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图 3-7 角钢 切断 模 (二 ) 
1 一 四 模 “2 一 凸 模 ”3 一 挡 料 装置 
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说 明 
1) 本 结构 适用 于 角钢 切断 ， 且 带 有 一 定 的 通用 性 。 
2) 在 凸凹 模 有 效 刃 口 范围 内 的 各 档 规 格 角钢 均 可 切断 。 
3) 挡 料 装置 可 在 一 定 范 围 内 调节 ， 以 适应 各 种 长 度 。 
4) 坯料 压 紧 后 切断 ， 断 面 较为 平整 。 





3.8 角钢 修 端 头 模 (图 3-8) 

































































图 3-8 角钢 修 端 头 模 
1 、9 一 固定 板 2、8 一 凸 模 3 、7 一 弹 短 挡 料 器 
4、5 、6 一 凹 模 镶 块 ”10 一 托 架 




















5S0 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 3-8 角钢 修 端 头 模 ( 续 ) 


说 明 

本 冲模 用 于 角钢 修 端 涉 ， 如 工件 图 所 示 。 和 角钢 的 每 一 端 需 分 两 次 进行 修 切 。 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 图 示 位 置 是 修 切 角钢 的 左 端 ， 修 切 右 并 时 冲模 需 调转 180" 重 新 安装 ， 同 时 托 架 
也 需 重 新 装置 。 

2) 修 切 时 ， 先 在 右 模 槽 上 修 水 平 副 缘 ， 然 后 在 左 模 槽 上 修 垂直 改 缘 ， 其 宽度 等 于 角钢 
的 壁 厚 。 

3) 用 两 对 弹 签 挡 料 器 3 和 7 可 保证 冲模 两 面 工作 时 都 可 进行 挡 料 。 挡 料 器 3 同时 也 起 
反 侧 作用 。 

4) 为 便于 制造 和 维修 ， 凹 模 由 三 块 单 独 镶 块 4、5$、6 组 成 ， 并 配 和 人 下 底板 中 。 吓 模 2 
和 8 分 别 由 固定 板 1 和 9 来 固定 ,便于 为 口 间 际 的 调整 。 


3.9 角钢 切口 模 











说 明 
1) 本 结构 适用 于 角钢 切口 ， 如 图 3-9 所 示 的 工件 图 。 
2) 一 般 角 钢 切 角 切 口 分 两 次 完成 ， 先 切 一 边 的 斜 角 ， 转 90。 后 再 切 另 一 边 。 现 侧 转 一 
角度 冲 切 ， 一 次 完成 ， 生 产 效 率 较 高 。 
3) 由 于 曲 模 有 可 靠 的 导 癌 面 ， 所 以 也 可 以 单 面 冲 切 ， 使 用 方便 。 
4) 刃 口 修 磨 时 ， 需 采用 成 形 磨 前 加 工 。 
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图 3-9 角钢 切口 模 


3. 10 型钢 切断 模 
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图 3-10 ”型钢 切断 模 
1 一 凸 模 ”2 一 内 凹 模 ”3 一 挡 料 器 “4 一 外 四 模 


“5S2 ， 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 3-11 截 各 种 型 钢 的 模具 工作 部 分 
1 一 凸 模 ”2 一 内 止 模 ”3 一 外 四 模 


说 有 明 


图 3-10 所 示 模 具 可 将 型 钢 按 一 定 长 度 切 断 。 对 于 不 同型 钢 ， 模具 工作 部 分 的 形状 见 图 
3-11a ~f。 形 状 复杂 的 型 钢 ， 需 用 内 四 模 和 外 四 模 。 





3.11 型 材 切 断 模 
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件 2 型 材 四 模 尺寸 


图 3-12 ”型 材 切断 模 
1 一 压板 2 一 固定 四 模 ”3 一 定位 块 4 一 支架 5 一 框架 6 一 盖 板 7 一 活动 凹 模 8 一 模 柄 
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说 明 
图 3-12 所 示 的 结构 适用 于 各 类 型 材 切断 ， 工 作 过 程 如 下 ， 先 将 型 材 置 于 固定 止 模 2 及 
活动 凹 模 7 内 ， 定 位 块 3 控制 切断 的 型 材 长 度 。 在 压力 机 工作 行程 时 ， 模 顶 8 推动 活动 止 模 
7 和 固定 四 模 2 相互 搓 动 ， 将 型 材 切 断 。 活 动 凹 模 7 和 固定 四 模 2 上 的 型 孔 按 型 材 的 尺寸 加 
上 0.3 ~0.5mm 的 间 际 。 如 果 型 材 平 直 度 误差 较 大 ， 间 际 还 可 适当 加 大 。 











3.12 ” 深 压 件 切 断 模 (图 3-13) 
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图 3-13 滚 压 件 切断 模 
1、2 、9% 一 斜 攀 块 3、5、7 、8 一 凹 模 灸 块 ” 4、6 一 固定 块 
10 一 滑 块 11 一 凸 模 ”12 一 热 块 














冲 裁 模 典型 结构 图 册 





. S4. 
说 。 明 
本 冲模 是 将 矩形 断面 的 成 形 深 压 件 切 断 。 所 得 制 件 的 变形 和 毛刺 较 小 。 
工作 过 程 与 特点 : 
组 成 一 体 。 


器 模 刃 口 由 件 3、5、7、8 组 成 。 件 3 和 7 用 凸 台 、 四 楷 紧 配 在 件 5 和 8 上 ,2 
件 5 和 8 由 和 斜 棉 块 1 和 2 及 螺钉 基 固 在 下 底板 上 。 四 模 叉 口 间 距 由 热 块 12 保证 。 为 将 直 壁 
部 分 很 好 切断 ， 凸 模 11 带 有 和 斜 刃 口 。 考 虑 制造 和 维修 的 方便 ， 件 11 做 成 片 状 ， 用 固定 块 4 


和 6 固定 在 上 底板 上 。 
工序 件 自 右 至 左 插 入 四 模 中 ， 两 侧 由 滑 块 10 通过 斜 模块 9 的 作用 ， 将 工序 件 压 住 ， 减 
小 工件 切断 时 的 变形 。 


3.13 齐 切 模 (图 3-14) 
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图 3-14 痢 切 模 
1 一 凸 模 固 定 板 “2 一 凸 模 工 3 一 凸 模 开 4 一 凹 模 S$ 一 加 模 固定 板 
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说 明 
这 是 一 套 将 拉 深 件 切 成 所 需 工 件 的 剖 切 模 。 放 切 时 要 对 拉 座 件 的 底部 、 侧 壁 分 离 〈 即 
对 水 平 、 垂 直 两 个 方向 的 材料 分 离 ) ， 但 凸 模 只 作 上 、 下 往复 运动 ， 这 样 凸 模 刃 口 要 有 一 定 
形状 ， 才 能 使 材料 逐渐 分 离 时 工件 不 致 变形 。 
凸 、 凹 模 采 用 灸 拼 结 构 ， 制 造 简 单 。 





3.14 齐 截 模 (图 3-15) 
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图 3-15 剖 截 模 
1 一 限制 器 “2 一 反 侧 块 ”3 一 挡 料 销 ”4 一 固定 座 5、7 一 压 料 板 
6 一 下 切 刀 ”8 一 导向 块 ”9 一 定位 销 


说 明 
本 冲模 将 成 双 工 序 件 剂 截 成 为 两 个 制 件 。 
工作 过 程 与 特点 : 
1) 下 切 刀 6 为 镶 块 式 ， 固 定 在 固定 座 4 上， 可 考虑 两 面 使 用 ， 只 需要 翻转 180"， 后 面 


56. 冲 裁 模 典型 结构 图 册 








加 执 片 可 调整 刀口 间 际 ,便于 维修 。 

2) 用 压 料 板 5 和 7 将 工序 件 压 紧 ， 以 保证 制 件 断面 质量 。 压 料 板 7 有 导向 块 8 导向 ， 
使 其 工作 稳定 。 

3) 工序 件 由 挡 料 销 3 初 定 位 ， 而 后 由 定位 销 9 定 准 。 

4) 因 是 单 面 切断 ， 需 用 反 侧 块 2 平衡 侧 向 力 。 

5) 为 便于 存放 与 安装 ， 剖 模 装 有 限制 名 1。 


3.1S$ 带 吊 机 结构 的 剖 截 模 (图 3-16) 
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图 3-16 和 珊 吊 棉 结 构 的 剖 截 模 
1 一 斜 枫 块 ”2 一 吊 棉 3 一 凸 模 ”4 一 凹 模 镶 块 5 一 模块 ”6 一 导向 块 

















说 明 
本 冲模 是 将 一 个 工序 件 剖 截 成 为 4 个 制 件 。 
工作 过 程 与 特点 : 
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1) 工序 件 有 两 个 侧面 是 直 壁 ， 需 用 和 斜 棉 结 构 进 行 切 断 ， 为 紧 竣 结构 与 方便 操作 ， 本 冲 
模 采 用 吊 模 结构 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 吊 棉 2 沿 着 斜 棉 块 1 的 45° 斜 面 滑 动 ， 由 装 在 吊 棉 2 上 的 凸 模 3 
将 工序 件 切断 。 吊 模 2 由 导向 块 6 导 问 。 

2) 为 便于 调整 和 维修 ， 切 断 凹 模 镶 块 4 的 螺钉 窝 座 呈 长 圆 形 ， 件 4 用 模块 5 挤 紧 。 

3) 废料 自 废 料 槽 由 人 工 捅 出 。 
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图 4-1 垂直 修 边 模 
1 一 凸 模 ”2 一 务 料 板 3 一 四 模 ”4 一 顶 件 块 5 一 定位 板 


说 明 
这 是 一 套 对 市 凸 绿 的 拉 深 件 进 行 切 边 的 模具 。 该 模具 采用 倒 装 式 结构 ， 毛 坯 由 定位 板 定 
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位 。 采 用 刚性 推 件 装置 推出 工件 ， 采 用 弹性 项 料 厂 置 顶 出 废料 。 
这 种 结构 稍 复杂 ， 由 于 同时 排除 工件 和 废料 ， 故 操作 不 很 方便 。 


4.2 带 钧 式 拾 料 的 修 边 模 (图 4-2) 






< | 一 
oF LT PT | 


网 
SS 
1 


123 4 5 6 7 8 











Ne 







































> 








[7 











< Nt 























图 4-2 带 钓 式 摊 料 的 修 边 模 
1 、7、12 一 弹簧 ”2 一 滑 块 3 一 定位 块 4 一 压 料 板 5 一 推 板 6 一 推 生 8 一 凸 模 9 一 钧 子 10 一 轴 11 一 推销 13 一 顶 出 器 











说 明 
本 冲模 对 拉 座 后 的 工序 件 的 直 壁 部 分 进行 第 二 次 局 部 修 边 。 


工程 过 程 与 特点 : 

1) 在 完成 修 边 后 ， 压 力 机 请 块 上 升 ， 滑 块 2 在 弹簧 1 的 作用 下 退出 。 这 时 定位 块 3 阻 
止 制 件 移动 ， 以 防止 制 件 变形 。 

2) 当 压 力 机 滑 块 继续 上 行 到 压 料 板 4 离开 制 件 时 ， 项 出 融 13 在 弹簧 7 的 作用 下 给 制 件 

一 个 辅助 项 出 力 ， 接 着 钧 子 9 将 制 件 顺利 地 钩 起 ， 而 后 在 推 杆 6、 推 板 5 及 推销 11 的 作用 

下 ， 钩 子 9 绕 轴 10 转动 、 张 开 ， 制 件 就 撞 下 。 压 力 机 滑 块 下 行 时 钩子 9 在 弹簧 12 的 作用 下 
复位 。 

因 制 件 在 修 边 后 有 毛刺 ， 制 件 上 的 毛刺 沿 周边 包 在 凸 模 8 上 ， 并 且 制 件 料 厚 为 lmm， 


“00 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





较 薄 ， 如 果 没 有 项 出 豆 13 的 辅助 作用 ， 制 件 在 钩子 9 的 作用 下 易 变 形 。 


4.3 水平 修 边 模 (图 4-3) 
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图 4-3” 水平 修 边 模 
1 一 下 模 座 2 、18 、20 一 螺钉 ”3 一 项 杆 4 一 定位 板 5 一 螺栓 ”6 一 斜 杭 7 一 滑板 8 一 滑 块 
9 、17 一 弹簧 ”10 一 顶 件 块 11 一 凹 模 12 一 活动 蕊 ”13 一 限 位 柱 14 一 凸 模 15 一 滑 座 ”16 一 钢珠 
19 一 模 柄 “21 一 上 模 座 22、24 一 托 板 23 一 橡胶 25 一 螺母 26 一 螺杆 27 一 柱 销 


说 明 
工作 时 ， 先 将 毛坯 放 在 顶 件 块 10 上 ， 上 模 下 行 ， 活 动 世 12 及 凸 模 14 搬入 毛坯 内 ， 随 
即 三 个 限 位 柱 13 压 柱 四 模 11 (四 模 锐 固 在 滑 块 8 上 ， 滑 块 的 四 边 均 有 凸 权 与 四 边 的 斜 杭 6 
相互 接触 ) 向 下 运动 ， 四 模 及 四 模 内 的 毛坯 一 方面 向 下 移动 ， 男 一 方面 在 水 平方 向 〈 先 向 
左 ， 再 向 后 ， 义 向 右 ， 最 后 向 前 ) 逐渐 移动 ， 从 而 将 毛坯 的 余 边 切 去 。 








第 4 章 修 边 模 . 61 . 





凸 模 14 与 凹 模 11 的 间 际 由 限 位 柱 13 控制 ， 本 模具 的 间 际 取 0.05 ~0.08mm。 活 动心 
12 与 凸 模 14 同心 ， 便 于 搬 和 人 毛坯 内 。 因 此 在 滑动 座 的 上 端面 作 一 凹 窝 ， 并 由 有 弹簧 17 紧 
压 的 钢珠 16 与 之 配合 ， 使 活动 必 在 切 边 完 毕 复位 时 保持 在 中 心 位 置 。 止 模 与 滑 块 的 回升 则 
徘 弹 项 带 通 过 三 根 项 杆 3 作用 项 起 。 





4.4 小 圆 简 形 拉 深 件 水 平 修 边 模 (图 4-4) 
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图 4-4 ”小 圆 简 形 拉 深 件 水 平 修 边 模 
1 一 顶 杆 2 一 弹簧 3 一 螺钉 4 一 底板 托 5 一 下 模 座 ”6 一 芯 子 7 一 滑 块 座 8 一 螺母 ”9 一 凸 模 
10 一 固定 板 ”11 一 限 位 条 ”12 一 凹 模 ”13 一 凹 模 垫圈 14 一 滑 块 ”15 一 螺 套 ”16、17 一 顶 圈 


说 明 

本 模具 的 世子 6 可 取出 ， 工 作 时 将 工件 套 在 世子 上 ， 放 入 螺 套 15 内 。 当 压力 机 请 块 下 
降 时 ， 凸 模 9 先 下 压 芯 子 6 并 带动 冲 件 一 起 下 降 ， 然 后 限 位 钉 11 下 压 滑 块 14 一 起 下 降 。 清 
块 14 的 外 形 为 平 直 螺纹 状 。 滑 块 14 在 下 降 的 过 程 中 ， 沿 滑 块 座 7 的 螺旋 形 内 腔 运动 ， 四 模 
12 也 随 之 运动 ， 与 旺 模 作 相 对 运动 ， 对 冲 件 进行 切 边 。 压 力 机 滑 块 上 升 时 ， 顶 圈 16 在 弹 顶 
货 的 作用 下 ， 把 滑 块 14 沿 螺 旋 方 向 项 至 原 位 。 弹 沉 2、 顶 圈 17 把 工件 、 世 子 顶 出 。 取 出 工 
件 和 必 子 。 

为 方便 从 世子 上 取 下 工件 ， 芯 子 6 中 开 有 一 螺 孔 ， 用 螺杆 旋 和 人 人， 便于 拔 出 忆 


4.S ” 圆 简 形 件 水 平 修 边 模 (图 4-5) 


A—A B—B 












男 面 村 一 本 
ID Sa) sy 













11 
10 















和 
ENE 加 Nm 
Wd 2 










NW 


-一 必定 
/A 





pg 













| Es 
RN 
中 7 











EE 
~ ” > 
IN 二 各 Ri 





EN 
人 > 
一 














工作 行程 终了 时 扇形 刀 13 的 位 置 ( 见 图 3) 
”扇形 刀 13 的 中 间 位 置 

切削 开始 之 前 扇形 刀 13 的 位 置 
橡 形 刀 4 的 终端 位 置 





图 4-5 圆 简 形 件 水 平 修 边 模 
1 一 斜 棉 2、11 、12 一 弹簧 ”3 一 退 料 板 螺钉 ”4 一 枢 形 刀 ”5 一 凹 模 ”6 一 圆柱 块 7 一 项 销 8 一 下 底板 9、10 一 限制 器 ”13 一 扇形 刀 


。CZ9 ， 


任国 鲜 虹 醒 话 洛 付 下 
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本 冲模 适用 于 料 厚 不 大 于 1. 5mm、 直 径 大 于 100mm 的 圆柱 形 空心 件 的 修 边 。 

工作 过 程 与 特点 : 

将 工序 件 放 在 四 模 5 内 ， 当 压力 机 滑 块 下 行 时 ， 圆 柱 块 6 首先 进入 工序 件 中 ， 将 工序 件 压 
紧 在 下 底板 8 上 ， 接 着 四 面 斜 杭 1 作用 在 模 形 刀 4 上 ， 左 边 和 右边 的 棉 形 刀 4 沿 着 扇形 刀 13 的 
导 槽 分 别 向 左右 移动 ， 将 工序 件 初步 切 开 ， 而 后 局 形 刀 13 在 四 面 斜 棉 1 的 作用 下 带 枫 形 刀 4 
一 起 前 后 张 开 。 压 力 机 滑 块 到 下 止 点 时 ， 工 序 件 修 边 完毕 (参看 切削 部 分 的 工作 图 )。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 扇 形 刀 13 和 枫 形 刀 4 在 弹 复 11 和 12 的 作用 下 复位 。 为 便于 取 
件 ， 制 件 由 项 销 7 顶 起 。 

在 存放 冲模 时 ， 为 避免 弹簧 处 于 压缩 状态 ,可 将 上 面 的 限制 器 10 提起 ， 转 动 一 角度 ， 
使 上 下 限制 器 9 和 10 的 凸 起 部 对 准 。 

俯视 图 的 右面 是 初步 切 开 前 的 情况 ， 左面 是 初步 切 开 后 的 情况 。 

在 B 一 B 剖面 网 上 表示 修 边 后 书 形 刀 13 的 位 置 。 


4.6 和 托 形 盒 简易 修 边 模 (图 4-6) 
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图 4-6 和 矩形 盒 简 易 修 边 模 
1 一 凹 模 2 一 凸 模 3 一 压 料 板 


说 明 
本 冲模 对 和 矩 形 件 端 部 进行 修 边 ， 需 四 次 行程 完成 一 个 矩形 件 的 修 边 ， 所 以 只 适用 于 成 批 生 产 。 
工作 过 程 与 特点 : 
将 工序 件 放 在 凸 模 2 上 ， 由 压 料 板 3 压 紧 后 ， 用 凹 模 1 进行 修 边 。 一 次 行程 只 完成 一 个 
角 部 的 修 边 ， 需 四 次 行程 完成 工件 的 全 部 修 边 。 





64 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





4.7 和 矩形 盒 胀 切 式 水 平 修 边 模 (图 4-7) 
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图 4-7 ”和气 形 盒 胀 切 式 水 平 修 边 模 
1、2 一 限 位 件 3、8、21 、22 一 凸 模 ”4 一 挡 块 ”5 一 滚珠 ”6 一 脱 料 钩 “7 一 印 料 板 9 一 板 
10 一 热 块 ”11 一 导 块 ”12 一 下 模 座 13 一 热管 14 一 内 六 角 螺 杀 ”15 一 托 板 ”16 一 热 块 
17 一 凹 模 18 一 拉 敌 ”19 一 斜 攀 20 一 上 模 座 





说 明 

本 模具 适用 于 大 型 拉 深 件 水 平 切 边 。 

动作 过 程 : 工作 时 ， 将 工件 放 入 四 模 17， 然 后 上 模 下 降 ， 当 限 位 件 1、2 与 凹 模 17 平 
面 接触 后 ， 板 9、 导 块 11 以 及 夹 在 其 间 的 凸 模 3、8 、21 、22 等 零件 就 不 再 下 降 ， 而 固定 在 
上 模 座 20 上 的 斜 棉 19 则 继续 下 降 。 和 斜 攀 的 斜面 直接 与 凸 模 8 、22 的 斜面 接触 ， 向 四 面 涨 
开 。 同 时 凸 模 8、22 又 推动 凸 模 3、21 滑动 ， 将 工件 的 边 切 择 。 上 模 上 升 时 ， 凸 模 3、8、 
21 、22 靠 拉 得 的 作用 回复 原 位 。 同 时 由 上 模 限 位 件 2 带动 脱 料 钩 6、 利 料 板 7 上 升 ， 将 工件 
托 出 四 模 后 ， 这 时 脱 料 钧 6 下 部 的 斜面 接触 到 挡 块 4 时 ， 脱 料 钩 即 离开 限 位 件 2， 使 印 料 板 
7 复位 。 这 时 靠 几 粒 滚 珠 $ 使 工件 保持 在 模 面 上 。 

为 获得 平 齐 的 端面 ， 模 具 设计 计算 时 应 注意 在 凸 模 3、8、21 、22 相互 平 齐 时 ， 刃 口 组 
成 的 轮廓 形状 和 尺寸 与 工件 外 形 相 一 致 。 

更 换 垫 管 13， 即 可 适用 于 仅 高 度 不 同 的 拉 深 件 。 























4.8 胀 开 式 水 平 修 边 模 〈 图 4-8 ) 
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图 4-8 ” 胀 开 式 水 平 修 边 模 
1 、6 一 印 料 螺钉 ”2 一 四 模 ”3 一 顶 件 块 ”4 一 定位 板 5、27 一 活动 切 刀 7、12 一 斜 棉 8、22 一 热 块 9、16、19、24、29 一 螺 箱 10 一 支撑 板 11 一 热 板 13 一 模 柄 


14 一 上 模板 15 一 固定 板 17 一 拉 答 18、21、25、28 一 柱 销 





20 一 橡胶 23 一 限 位 柱 ”26 一 下 模板 





。 SS9 ， 


00 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 

本 模具 的 活动 切 刀 5、27 由 四 瓣 组 成 ， 能 在 文 撑 板 10 与 定位 板 4 之 间 滑 动 。 北 在 固定 
板 15 内 的 六 个 斜 棉 7、12 穿 过 支承 板 与 相应 的 活动 切 刀 接触 。 平 时 ， 四 辩 活 动 切 刀 在 四 根 
拉 筑 17 作用 下 收拢 。 工 作 时 ， 毛 坏 置 于 顶 件 块 3 上 ， 上 模 下 行 ， 首 先 定位 板 4 插入 毛坯 内 ， 
继 之 将 毛坯 连同 顶 件 块 3 压 下 ， 当 装 在 文 撑 板 上 的 限 位 柱 23 接触 止 模 2 时 ， 文 撑 板 便 停 止 
不 动 ， 但 上 模 仍 继续 下 行 ， 此 时 橡胶 20 被 压缩 ， 斜 枫 开 始 对 活动 切 刀 作用 ， 首 先 四 个 斜 攀 
i Deo a ne rn 

调整 限 位 柱 23 的 高 度 ， 可 以 改变 活动 切 刀 与 凹 模 间 的 剪 切 间 陀 ， 调 整 垫 块 8、22 的 高 
度 可 以 改变 活动 切 刀 在 支撑 板 与 定位 板 间 的 滑动 间 际 。 











4.9 浮动 式 拉 深 件 水 平 修 边 模 ( 攻 4-9) 
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图 4-9 ”浮动 式 拉 深 件 水 平 修 边 模 
1 一 托 板 2 、7 一 弹 得 ”3 一 托 柱 “4 一 左 导 轨 5 一 压 件 块 ”6 一 压 件 框 ”8 一 凹 模 ”9 一 凸 模 
10 一 吊 杆 ”11 一 限 止 柱 ”12 一 顶 件 柱 ”13 一 右 导 轨 ”14 一 前 导轨 15 一 后 导轨 
说 明 
申 模 在 下 降 的 过 程 中 ， 作 左 、 右 、 前 、 后 方向 的 移动 ， 完 成 修 边 动作 。 四 模 移动 的 方 
问 、 移 动量 和 动作 顺序 ， 均 由 左 、 右 、 前 、 后 四 个 导轨 的 形状 和 尺寸 决定 。 
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4.10 ”汽车 散热 器 日 修 边 、 冲 孔 模 (图 4-10) 
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10 ”汽车 散热 右 黑 修 边 、 I 
5 一 斜 杭 6、7 一 滑板 8 一 滑 块 ”9 一 修 边 止 模 锐 块 
t 块 14 修 边 四 模 镶 块 16 一 下 模 座 17 一 废料 刀 





























图 4- 
1 一 定位 销 钉 “2 一 弹 得 ”3 一 销 钉 4 一 上 模 座 
10、11 一 顶 出 器 “12 一 气 和 全” 13 、15 一 修 边 凸 模 灸 


08 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 4-10 汽车 散热 需 量 修 边 、 冲 孔 模 ( 续 ) 


说 明 

本 模具 完成 汽车 散热 器 墨 的 四 周 修 边 和 两 侧 冲 孔 (每 人 出 4 个 圆 孔 1 个 方 孔 ) 。 零 件 的 修 
边 包 括 侧 向 修 边 和 垂直 修 边 ， 因 此 在 设计 模具 结构 时 要 保证 : 

1) 侧 癌 先 切 ， 在 侧 向 修 边 终了 时 ， 才 进行 垂直 修 边 ， 这 样 可 使 交接 处 撕 裂 段 最 小 。 

2) 侧 向 修 边 录 口 和 垂直 修 边 刃 口 交接 处 的 间 辽 要 保持 在 lImm。 这 由 斜 棉 5、 滑 板 6、7、 
滑 块 8 来 实现 。 当 侧 向 修 边 终了 时 ， 两 对 导 板 6、7 上 的 一 段 垂直 面相 接触 ， 此 时 虽然 压力 机 
的 请 块 继续 下 降 ， 但 滑 块 8 却 停止 不 作 斜 向 运动 ， 以 使 此 段 行程 中 完成 垂直 方向 的 修 边 。 

模具 的 工作 过 程 是 : 先 将 成 形 好 的 工件 放置 在 下 模 的 项 出 器 11 及 修 边 凸 模 镶 块 13、15 上 ， 
压力 机 滑 块 下行 时 ， 先 使 斜 攀 $ 及 其 上 之 滑板 6 的 与 垂 线 成 50°30' 的 斜面 与 装 于 下 模 的 滑 块 8 上 
的 滑板 7 之 相应 斜面 相 接触 ， 推 动 滑 块 8 克服 弹 徐 2 的 拉力 沿 着 与 水 平成 23°30' 的 斜 导轨 问 右 下 
方 (其 对 称 的 滑 块 为 向 左下 方 ) 滑动 ， 当 滑 块 8 完成 了 图 示 的 240mm 行程 时 ， 即 已 通过 装 在 滑 
块 上 的 修 边 种 模 镶 块 9 及 相应 的 凸 模 镶 块 13 完成 侧 癌 修 边 ， 同 时 通过 有 关 的 神 头 与 凹 模 完 成 冲 孔 
工序 (图 上 未 画 出 )。 然 后 压力 机 滑 块 继续 下 行 ， 由 于 前 述 原 因 使 滑 块 8 保持 不 动 ， 而 只 使 修 边 
止 模 灸 块 14 继续 下 行 ， 与 下 模 上 的 修 边 凸 模 15 一 起 ， 完 成 垂直 方向 (零件 图 上 顶 面前 后 方向 ) 
的 修 边 。 装 于 修 边 刃 块 左右 两 侧 的 废料 刀 17 是 将 切 下 之 环 状 废料 切 开 ， 以 便 取 走 。 

当 压 力 机 滑 块 上 行 时 ， 滑 块 8 除 靠 弹 千 2 的 拉力 回程 外 ， 还 需 借 助 固 定 在 滑 块 8 上 的 返 
棉 (图 中 未 表示 出 )， 由 滑板 6 的 两 侧 端 部 带动 回程 ， 滑 块 8 在 上 限 位 置 时 ， 由 带 弹 算 的 定 
位 销 钉 1 定位 ， 将 滑 块 卡 住 ， 以 避免 弹 算 2 疲劳 损坏 ， 滑 块 8 下 滑 而 造成 事故 。 

为 便于 取 件 ， 下 模 中 部 装 有 气缸 12， 通 过 项 出 器 11 将 工件 在 修 边 、 冲 孔 完 成 后 托 起 ， 
以 便 取 出 。 

工件 材料 08AIIZ， 厚 度 1.2mm。 















































图 5-1 落 料 、 整 修 模 


说 明 
1) 本 结构 为 落 料 、 整 修 模 ， 适 用 于 小 件 的 落 料 兼 整 修 。 
2) 由 于 落 料 与 整修 两 工 步 复合 ， 效 率 提高 2 倍 以 上 。 
3 站 操作 安全 ， 
4) 采用 小 导 柱 可 以 比 模 架 导向 更 有 效 地 保证 刃 口 修 磨 后 的 装配 精度 。 
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5.2 外 缘 束 修 模 (图 S-2) 
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图 5-2 ”外 缘 整 修 模 
1 一 限 位 柱 ”2 一 刊 料 板 3 一 凸 模 ”4 一 止 模 ”5 一 热 块 
说 明 
本 模具 是 采用 负 间 际 整 修 ， 刊 料 板 既 起 名 料 作 用 又 起 毛坯 的 定位 作用 ， 故 其 下 端面 离 思 


模 思 面 应 小 于 料 厚 ( 约 为 0.8:)， 以 保证 毛 坏 定位， 而且 又 能 排 届 。 瞩 悄 需 要 压缩 空气 吹 
掉 。 由 于 凸 模 刃 口 大 于 四 模 思 口 ， 故 需 有 两 个 限 位 柱 ， 以 防 四 、 上 同 模 刀口 哺 伤 。 


5.3 内 缘 整 修 模 (图 5-3) 








说 明 
本 模具 适用 于 塑性 较 好 的 材料 的 冲 孔 挤 光 、 精 整 一 次 完成 。 它 采用 IT6 级 精度 的 导 柱 、 
叶 套 导向 ， 并 安装 浮动 模 柄 ， 以 弥补 压力 机 精度 之 不 足 。 
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图 5-3 ”内 缘 整 修 模 
1 一 凸 模 ”2 一 橡胶 3 一 夹板 4 一 定位 销 ，5 一 和 件 料 板 6 一 四 模 











5.4 负 间 隐 整 修 模 (图 5-4) 
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图 5-4 负 间 隙 整修 模 
1 一 下 模 座 2、17 一 导 柱 3、16 一 导 套 。 4 一 上 模 座 5 一 热 块 6、12 一 柱 销 7 一 限 位 柱 
8 一 刮 料 板 ”9 一 凸 模 ”10、14 一 螺钉 11 一 模 柄 13 一 凹 模 ”15 一 固定 板 
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说 明 

整修 是 以 切 去 少量 余 量 ， 获 得 较 高 精度 和 较 小 断面 粗 烟 度 值 的 冲 裁 件 的 工序 ， 整 修 模 的 
结构 与 其 他 冲 裁 模 没 有 多 大 区 别 。 

本 模具 是 采用 负 间 际 整 修 ， 凸 模 9、 四 模 13 间 双 边 负 间隙 为 (0. 1 ~0.2):， 四 模 带 有 小 圆 
角 刃 口 ， 小 圆 角 半径 取 (0.05 ~0.1)t。 刊 料 板 8 既 起 秃 料 作用 又 起 毛坯 的 定位 作用 ， 故 刮 料 
板 下 端面 离 止 模 13 为 面 应 小 于 料 厚 ( 约 取 0.8t) 以 保证 毛坯 定位 ， 又 能 排 悄 。 排 悄 需 用 压缩 
空气 吹 掉 。 由 于 凸 模 闵 口 大 于 四 模 妨 口 ， 故 需 有 两 限 位 柱 7， 以 防止 、 凸 模 的 刀口 哺 伤 。 

整修 完毕 ， 工 件 没 有 全 部 挤 和 凹 模 ， 由 下 一 个 工件 整修 时 将 它 全 部 推 人 并 推出 凹 模 。 


5.5 光洁 冲 裁 模 (图 5-5) 
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图 5-5 光洁 冲 裁 模 
1、6 一 热 板 2 一 定位 钉 3 一 缉 料 板 4 一 凸 肩 螺 钉 5 一 凸 模 7 一 下 模 座 ”8 一 夹板 9 一 螺杆 10 一 硬 橡皮 
11 一 夹板 12 一 螺母 13 一 打 料 杆 14 一 模 顶 ”15 一 上 模 座 16 一 导 柱 
17 一 导 套 18 一 四 模 ”19 一 缉 料 板 20 一 限 位 柱 21 一 固定 板 


说 明 
本 模具 用 于 冲 裁 断面 质量 要 求 较 高 的 小 件 冲 裁 ， 其 特点 为 : 


1) 刃 口 间 际 小 。 
2) 四 模 ( 落 料 时 ) 刃 口 带 小 圆 角 。 
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图 6-1 正装 复合 模 
1 一 模 架 2 、3 一 凹 模 灸 块 ”4 一 挡 料 销 ”5 一 固定 板 “6 一 凹 模 框 7 一 顶板 8 一 凸 模 
9 一 导 尺 ”10 一 秃 料 板 11 一 凸凹 模 ”12 一 斜 堵 销 
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说 明 
这 是 一 套 正装 下 顶 出 件 复合 模 。 顶 板 7 羔 起 压 料 作用 ， 因 此 ， 冲 出 的 工件 平整 。 四 模 


2、3 采用 镶 拼 式 ， 制 造 容易 ， 修 复方 便 。 但 冲 孔 废料 从 凸凹 模 11 的 孔 中 排出 ， 影 响 模具 周 
围 的 清洗 。 


6.2 倒 装 复合 模 (图 6-2) 
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图 6-2 倒 装 复合 模 


1 一 下 模 座 2、7、16 一 螺钉 3 一 导 柱 4、26 一 弹 自 5 一 抒 料 板 6 一 活动 挡 料 销 ”8 一 导 套 9 一 上 模 座 
10 一 固定 板 11 一 顶 件 块 12 一 项 杆 13 一 推 板 14 一 打 杆 15 一 模 柄 ”17、19 一 凸 模 18 一 热 板 ”20 一 四 模 
21 一 凸凹 模 ”22 一 固定 板 23 一 柱 销 ”24 一 活动 导 料 销 ”25 一 务 料 螺钉 ”27 一 凸 模 灸 块 
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说 明 
采用 倒 装 结构 的 模具 时 ， 冲 孔 的 废料 可 从 压力 机 的 工作 台 孔 中 漏 下 ， 故 模具 周围 清洁 。 
当 滑 块 到 达 上 止 点 时 ， 冲 出 的 工件 徘 刚性 推 件 装置 ( 件 11、12、13、14) 推出 ,适用 于 有 
自动 接 件 装 置 的 压力 机 。 冲 筷 上 是 模 17 的 是 起 部 分 采用 舱 入 的 凸 模 镶 块 27， 使 其 制造 方便 ， 
修复 容易 。 


6.3 无 间 际 落 料 、 冲 孔 模 (图 6-3) 
3 4 5 6 7 es 9 10 11 12 13 
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图 6-3 无间 际 落 料 、 冲 孔 模 
1 一 导 柱 2 一 导 套 。3 一 钢珠 4 一 弹 先 5、6、7、8 一 浮动 模 柄 9、10 一 凸 模 11 一 顶 出 器 ”12 一 凸凹 模 ”13 一 四 模 








说 明 
本 冲模 是 落 料 、 冲 孔 无 间 院 冲 裁 ， 所 冲 工 件 料 厚 为 0.05mm。 


工作 过 程 与 特点 . 
1) 凸 模 9、10 及 四 模 13 与 凸凹 模 12 之 间 为 无 间 除 。 为 了 制造 和 维修 方便 ， 凸 模 9、 
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10 和 四 模 13 的 湾 火 硬度 为 8 ~62HRC， 凸 四 模 12 的 湾 火 硬度 为 38 ~42HRC。 
2) 为 避免 油膜 将 制 件 粘 在 顶 出 器 11 上 ， 顶 出 器 11 上装 有 件 3 和 4 组 成 的 脱 件 器 。 
3) 为 了 消除 压力 机 滑 块 导向 精度 对 冲模 的 影响 ， 装 有 件 5、6、7、8 组 成 的 浮动 模 柄 。 
由 件 6、7、8 上 的 球面 之 间 的 相互 转动 来 适应 压力 机 滑 块 的 晃动 ， 避 免 导 柱 受 力 。 
4) 为 了 保证 冲 裁 精度 ， 本 冲模 装 有 四 个 导 柱 。 导 柱 1 和 导 套 2 之 间 采 用 H6/h5 配合 。 


6.4 落 料 、 切 槽 模 (图 6-4) 
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图 6-4 沙 料 、 切 槽 模 
1 一 切 槽 凸 模 ”2 一 镶 块 ”3 一 项 出 器 


说 明 
本 冲模 是 在 料 厚 0. 8mm 的 条 料 上 落 料 、 切 槽 。 
为 便于 制造 与 维修 ， 切 槽 凸 模 1 做 成 馈 件 式 的 。 顶 出 帮 也 是 由 件 2 和 3 组 成 。 
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6.5 双 复 合 模 


说 明 

图 6-5 所 示 为 山 字 形 铁心 与 一 字形 铁 
心 组 合 冲压 的 工件 图 。 经 对 零件 设计 太 才 
的 调整 ， 用 两 个 山 字 形 铁心 中 间 剖 槽 的 废 
料 ， 冲 压 出 两 个 一 字形 铁心 ， 可 以 大 大 市 
省 昂贵 的 硅钢 材料 。 用 复合 模 一 次 冲 出 图 
6-5 所 示 的 两 份 山 字 形 和 一 字形 铁心 ， 青 切 
靳 一 次 即 可 ,使 零件 的 设计 废料 只 有 冲 
8. Smm 孔 的 废料 。 

图 6-6 所 示 结 构 为 冲 制 图 6-5 铁心 的 
双 复 合 模 结构 形式 。 上 、 下 模 都 设置 是 四 图 6-5 山 字 形 与 一 字形 铁心 
模 是 双 复 合 模 结构 的 特征 。 在 完成 工件 内 
外 轮廓 的 冲 裁 后 ， 冲 件 和 废料 由 上 模 的 打 料 机 构 和 下 模 的 顶 出 机 构 项 出 ， 全 部 落 在 下 模 的 上 
工作 面 上 后 清理 出 模 。 
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图 6-6 双 复 合 模 结构 图 
1 一 下 国定 板 2 一 下 上 山 模 ”3 一 四 模 4 一 下 顶板 5 一 务 料 板 6 一 上 凸 四 模 7 一 上 固定 板 8 一 上 顶 杆 9 一 上 凸 模 
固定 板 10 一 顶板 11 一 模 顶 ”12 一 打 杆 ”13 一 和 纯 料 螺 条 14 一 上 上 同 模 ”15 一 上 顶板 16 一 下 凸 四 模 ” ”17 一 下 顶 杆 

























































工件 材料 为 厚 0.35mm 的 硅钢 片 ， 冲 裁 双 面 间 际 在 0. 04mm 左右 ， 要 求 模 架 导 向 精度 
高 。 顶 出 工件 的 顶板 (如 图 6-6 中 的 件 4、15) 与 四 模型 腔 的 配合 间 际 要 小 ;工件 投影 面积 
大 ， 达 150mm x200mm， 因 此 对 顶 出 工件 的 可 靠 性 要 求 高 ， 顶 杆 位 置 的 设置 要 合理 ， 装 配 


“78 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





后 顶 杆 的 顶 出 动作 要 一 致 ， 顶 杆 的 牌 斜 、 长 短 不 一 ， 都 会 造 出 顶板 顶 出 时 不 均衡 ， 产 生 顶 不 
出 件 的 现象 。 加 之 每 次 冲压 项 出 的 工件 、 废 料 数量 多 ， 稍 有 不 愤 ， 即 有 损坏 模具 的 危险 。 


6.6 市 快 换 冲 头 的 冲 孔 、 切 断 模 (图 6-7) 






































1 一 冲 头 ”2 一 固定 座 ”3 一 钢 球 4 一 螺钉 


说 明 
本 冲模 可 在 4mm 厚 的 条 料 上 进行 冲 孔 、 切 断 ， 一 次 行程 冲 出 两 个 工件 。 
工作 过 程 与 特点 : 
1) 因 在 4mm 厚 的 条 料 上 冲 $5mm 的 小 孔 ， 冲 头 虐 易 折断 ， 为 便于 更 换 冲 头 1， 冲 头 1 
在 固定 板 内 用 螺钉 4 通过 钢 球 3 顶 紧 。 
2) 切断 后 的 两 个 工件 通过 固定 座 2 上 的 斜 槽 流出 。 


6.7 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 模 (图 6-8) 


说 明 
本 冲模 对 5mm 厚 的 板 料 进行 冲 孔 、 切 断 。 在 一 次 行程 中 冲 出 两 种 五 个 工件 。 


第 6 音 复合 模 、 连 续 模 “ 79. 































































































A—A E—E 
J 
1 2 3 4 5 Ai 
无 间隔 
出 
1 6 
17 | 小 Dr 
16 上 Py Ka 8 
15 | 人 全 区 中 ht | 9 18 (一 C 
10 
14 11 
他 12 
i 13 
A 4 ly 
















































































图 6-8 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 模 
1 一 上 底板 2、12 一 弹簧 3 一 导 杆 4 一 盖 板 5 一 推销 6、7 、8 一 凸 模 











9 一 定位 块 。”10 一 套 简 ”11 一 导 销 “13 一 隔 板 ”14 一 下 底板 
15、17 一 导 套 16 一 退 料 板 ”18 一 浮动 定位 块 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 条 料 送 进 时 ， 用 条 料 上 的 步 距 切口 由 定位 块 9 定位 。 

2) 因 在 5mm 厚 的 板 料 上 冲 $5mm 和 $6. 7mm 的 小 孔 ， 凸 模 6 和 7 容易 折断 ， 故 在 退 料 
板 16 上 装 有 导 正 凸 模 6 和 7 的 导 套 15 和 17。 退 料 板 16 由 导 销 11 和 套 简 10 来 导 正 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 凸 模 6 和 7 首先 进入 导 套 15 和 17 中,， 被 导 正 。 然 后 进行 冲 孔 、 
切断 。 冲 下 的 制 件 掉 入 下 底板 14 中 由 隔 板 13 将 两 种 工件 分 离开 。 

当 压 力 机 清 块 上 行 时 ， 由 退 料 板 16 将 条 料 从 凸 模 6、7 和 8 上 退 下 。 因 退 料 力 很 大 ,在 
上 底板 1 上 装 有 弹 复 2、 导 杆 3 和 盖 板 4 组 成 的 弹 自 垫 。 弹 知 垫 的 力量 通过 推销 $ 作用 在 退 
料 板 16 上 。 为 了 便于 送料 ， 退 料 板 16 在 弹 自 12 的 作用 下 升 起 一 

3) 为 了 解决 最 后 料 尾 的 定位 问题 ， 浮 动 定位 块 18 上 带 有 同人 台 ， 可 托 住 条 料 ， 切 断后 
的 工件 侧身 掉 在 下 底板 14 的 槽 中 。 如 C 一 C 剖面 所 示 。 


6. 8 We 切断 模 (图 6-9) 
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图 6-9 ” 带 浮动 刀口 的 切 角 、 切 断 模 





1 、2 一 凹 模 贸 


te 块 ”3 一 柱 销 ”4 一 固定 板 5 一 滑 块 ”6 一 压 块 7 一 模块 8、9 一 切断 刀 10、11 一 反 侧 块 
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说 明 

本 冲模 在 一 次 行程 中 将 工件 切 角 、 切 断 成 两 个 工件 。 

工作 过 程 与 特点 : 

1) 为 了 保证 在 一 次 行程 中 完成 切 角 、 切 断 工作 ， 四 模 镶 块 2 必须 做 成 活动 的 。 开 始 时 
冲模 先 切 角 ， 这 时 和 带 有 齿 形 权 的 止 模 锐 块 固定 板 4 被 带 有 相应 齿 形 槽 的 滑 块 5 托 起 ， 使 止 模 
灸 块 2 与 1 齐 平 ， 进 行 切 角 。 

在 完成 切 角 工 作 后 ,模块 7 在 压 块 6 的 作用 下 ， 回 下 移动 ， 推 动 滑 块 5， 使 滑 块 5 与 固定 板 4 
上 的 齿 模 互相 路 合 ， 致 使 四 模 镶 块 2 与 固定 板 4 一 起 下 降 ， 然 后 切断 刀 8 与 9 将 工件 切断 。 

2) 用 反 侧 块 10 与 11 平衡 切断 时 的 反 侧 力 。 


6.9 ”转子 冲模 复合 模 (图 6-10) 
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图 6-10 ”转子 冲模 复合 模 


1 一 下 模 座 ”2 一 下 垫 板 ”3 一 热 套 圈 4 一 定位 板 5 一 导向 套 ”6 一 印 料 板 7 一 小 导 柱 8、9 一 固定 板 
10 一 小 导 套 11 一 上 模 座 ” 12 一 模 柄 ”13 一 内 打 板 ”14 一 项 柱 15 一 打 杆 16 一 热 套 17 一 钾 料 螺钉 
18 一 导 柱 ”19 一 导 套 。20 一 酸 凸 模 21 一 轴 孔 止 模 ”22 一 导 正 钉 ”23 一 轴 孔 凸 模 ”24 一 权 止 模 











“82 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 

该 模具 为 J032 一 4 电动 机 转子 冲 轴 孔 及 槽 形 复合 模 。 采 用 三 导 柱 滑动 导 癌 模 架 ， 导 柱 装 
在 上 模 ， 本 模具 的 特点 是 在 固定 板 8 与 印 料 板 6 之 间 装 有 3 个 直径 为 $15mm 的 小 导 柱 7 和 
小 导 套 10， 其 配合 间 际 应 小 于 模具 间 际 ,通常 为 0. 01mm 以 内 。 小 导 套 与 槽 凸 模 20 均 采 用 
环 氧 树脂 粘 接 固定 。 缀 料 板 6 对 覃 凸 模 起 导向 保护 作用 ， 其 精密 导向 的 形 孔 为 钊 销 合 金 电 铸 
导 问 套 5， 壁 厚 为 0.6mm， 便 度 40 ~45HRC， 用 环 氧 树脂 粘 接 于 伸 料 板 中 ， 导 回 套 与 槽 凸 模 
的 配合 间隙 极 小 ， 该 电 铸 导 向 套 不 仅 具 有 很 高 的 耐 磨 性 ， 而 且 其 表面 有 微 孔 可 储存 润滑 油 。 
这 种 结构 对 槽 上 同 模 的 导向 更 可 徘 且 大 大 增加 凸 模 的 稳定 性 ， 经 实践 验证 ， 可 使 模具 寿命 提高 
pm 

工件 材料 硅钢 片 ， 厚 度 0. 5mm。 


6. 10 ”转子 冲 片 复合 模 (图 6-11) 
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图 6-11 转子 冲 片 复合 模 
1 一 凹 模 固 定 板 “2 一 槽 凸 模 固 定 板 “3 一 低 熔 点 合金 ”4 一 模 凸 模 5、6 一 圆 凸 模 
7 一 凹 模 印 料 板 ”8 一 键 凸 模 ”9 一 轴 和 孔 凸 模 ”10 一 顶板， 11 一 定位 销 12 一 项 杆 
13 一 上 模 座 ”14 一 凹 模 15 一 伯 料 板 16 一 凸凹 模 17 一 凸 模 固 定 板 ”18 一 下 模 座 


说 明 
这 是 冲 制 大 型 电动 机 转子 冲 片 的 复合 模 ， 同 时 冲 出 外 圆 、 轴 了 筷 、 通 风 孔 及 全 部 槽 形 ， 冲 
片 精度 高 、 质 量 好 。 模 具 采 用 四 副 滑 动 导 柱 、 导 人 套 导 向 ， 利 用 原 坯 料 上 的 中 心 工艺 孔 定 位 ， 
以 定位 销 11 导 正 定位 。 上 模 用 打 料 机 构 并 辅 以 弹性 橡胶 番 料 ， 下 模 用 弹性 芭 料 装置 ， 轴 和 孔 
及 各 通风 和 孔 的 废料 均 从 漏 料 孔 漏 出 。 四 模 14 为 六 块 凹 模块 拼合 而 成 ， 凸 凹 模 16 为 整体 件 用 
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线 切割 加 工 。 各 圆 孔 及 槽 形 凸 模 均 采用 以 凸凹 模 定 位 后 浇 低 炊 点 合金 固定 。 
工件 材料 硅钢 片 ， 厚 度 0. 33mm。 


6.11 微型 电动 机 转子 片 复 合 冲 裁 模 (图 6-12) 
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图 6-12 ”微型 电动 机 转子 片 复合 冲 裁 模 
1 一 馈 套 。 2、3 一 凸 模 ”4 一 四 模 舱 件 “5 一 凸 模 固 定 板 ”6 一 推 板 “7 一 凹 模 8 一 挡 料 片 
9 一 和 伸 料 板 ”10 一 凸凹 模 11、12 一 顶 杆 ”13 一 镶 块 ”14 一 弹 顶 器 
































说 明 
微型 电动 机 转子 片 的 尺寸 小 、 精 度 高 、 材 料 注 ， 晶 闭 装 时 对 转子 片 形 状 和 尺寸 一 致 性 的 
要 求 高 ， 因 此 应 采用 高 精度 的 复合 模 冲 出 。 
模具 结构 特点 : 
1) 采用 了 工 级 精度 模 架 。 


“84 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





2) 为 了 便于 制造 ， 落 料 凹 模 由 四 模 7 与 凹 模 般 件 4 组 成 ， 和 藤 件 以 过 般配 合 ， 并 一 端 与 
凹 模 锦 接 。 

3) 为 了 便于 装配 和 保证 装配 质量 ， 凸 模 2、3 用 低 炊 点 合金 庶 注 法 固定 在 凸 模 固 定 板 5 上 。 

4) 在 凸凹 模 10 内 置 有 镶 块 13 ， 既 便于 凸凹 模 制 造 ， 又 增强 了 其 工作 部 分 的 强度 。 

5) 在 凹 模 、 吓 凹 模 圆 柱 销 通过 部 位 置 有 灸 套 1， 便 于 装 模 时 圆柱 销 孔 一 次 配 销 、 配 锭 
孔 ， 以 保证 模具 装配 精度 。 


6. 12 转子 冲 片 高 速 冲 裁 模 (图 6-13) 
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排 样 图 


图 6-13 ”转子 冲 片 高 速 冲 裁 模 
1 一 下 模板 2 一 下 热 板 3 一 小 导 套 4 一 凹 模 框 ”5 一 凹 模 镶 子 [ 6 一 凹 模 镶 子 工 7 一 凹 模 镶 块 ”8 一 滑 套 
9 一 印 料 板 ”10 一 小 导 柱 11 一 凸 模 固 定 板 ”12 一 导 正 销 13 一 导向 孔 凸 模 14、20 一 凸 模 ”15 一 上 模板 
16 一 上 热 板 17 一 强力 弹 自 18 一 印 料 钉 “19 一 模 柄 “21 一 螺 塞 ”22、25 、31 一 弹 往 ”23 一 急 停 导 钉 
24 一 横 销 ”26 一 热 座 ”27 一 微 动 开关 28 一 导向 条 29 一 导 套 。30 一 滚珠 保持 架 ”32 一 导 柱 


说 明 
本 模具 一 次 行程 冲 4 个 件 ， 先 冲 孔 后 落 料 ， 用 工艺 孔 寻 正 ， 惠 料 冲 元 有 目 动 停机 装置 。 


























6. 13 ”磁极 户 复 合 模 (图 6-14) 


说 明 
这 是 大 型 同步 电动 机 磁极 片 复合 模 。 采 用 两 个 导 柱 导 套 滑动 导向 ， 导 套 10 用 低 熔 点 合 
金 浇 涛 。 为 便于 刃 麻 ， 导 柱 改 短 ， 导 套 位 置 升 高 并 设 垫 板 。 四 模 2 及 凸凹 模 14 均 采 用 线 切 
割 加 工 。 下 模 由 下 节 料 板 17 及 橡胶 等 组 成 弹性 印 料 装置 ， 并 设 项 杆 13 帮助 将 料 顶 出 。4 个 
gb16. 3mm 孔 的 废料 从 下 模 漏 料 孔 漏出 。 上 模 由 上 番 料 板 15、 顶 杆 3、 顶 料 般 件 7、 顶 板 4 等 
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图 6-14 磁极 片 复 合 模 
1 一 上 模 座 ”2 一 四 模 3、13 一 顶 杆 4 一 顶板 5、8 一 凸 模 ”6 一 固定 板 7 一 顶 料 般 件 9 一 热 板 10 一 导 套 
1 一 执 块 ”12 一 导 柱 ”14 一 凸 四 模 15 一 上 缉 料 板 ”16 一 活动 挡 料 销 ”17 一 下 和 缉 料 板 ”18 一 下 模 座 


组 成 刚性 名 料 装 置 ， 将 工件 从 四 模 2 中 推出 。 





工件 材料 Q235 钢板 ， 厚 度 1. Smm。 


6.14 冲 孔 、 落 料 连 续 模 (图 6-15) 


说 明 


文 是 一 套 冲 硅钢 片 的 连续 模 ， 巴 模 与 止 模 均 采用 便 质 合金 。 本 模具 有 如 下 特点 : 


“86 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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工件 图 
材料 : D21 硅 钢板 
料 厚 : 0.Smm 




















图 6-15 冲 孔 、 落 料 连续 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 凹 模 框 ”3 一 螺母 4 一 承 料 板 ， 5 一 导 料 板 6、9、15 、23 、38 、46 一 螺钉 7 一 缉 料 导 板 
8、22 、37 、45 一 柱 销 “10 一 逢 料 板 _ 11 一 上 模 座 ”12 一 外 料 螺钉 ”13 一 固定 板 14、16、18 、19 、21 一 凸 模 
7 一 热 板 20 一 钢丝 ”24 一 导 柱 25、40 一 保持 圈 26、30、32 、41 一 弹 答 ”27 、29 一 螺 蹇 ”28 一 弹 自 芯 子 
31 一 导 正 销 33 、34 一 弹性 顶 销 ”35 一 滚珠 36 一 小 导 套 。39 一 大 导 套 42 一 弹簧 挡 圈 ”43 一 止 模 ”44 一 垫 板 





1) 采用 四 个 滚珠 导 套 、 导 柱 ， 因 此 模具 的 导 办 性 好 。 

2) 为 了 保护 凸 模 ， 特 别 是 小 凸 模 ， 在 由 滚珠 导 套 36 导 回 的 僵 料 板 10 上 装 有 季 料 导 板 
7， 使 凸 模 有 良好 的 导向 ， 因 而 能 提高 寿命 。 

3) 为 了 保证 工件 上 的 孔 与 外 形 位 置 的 准确 ， 在 条 料 上 冲 两 工艺 孔 ， 在 第 二 和 第 三 工 位 
上 均 有 两 导 正 销 31 插入 工艺 孔 内 定位 ， 导 正 销 采用 弹性 的 ， 工 艺 孔 仿 移 量 小 可 自动 导 正 ， 
偏 移 量 大 ， 导 正 销 压缩 弹 算 ， 以 避免 折断 。 

4) 为 了 防止 条 料 粘 在 止 模 或 印 料 板 上 ， 有 利于 送料 ， 在 四 模 43 和 缉 料 板 10 上 各 装 有 
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两 个 弹性 顶 销 34、33 。 


6. 15 少 废 料 连 续 模 (图 6-16) 
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4 > 
图 6-16” 少 废 料 连续 模 
1 一 导 柱 2 一 下 模 座 ”3 一 导 套 4 一 上 模 座 5、10、13、19 一 螺钉 6、14、18、26、29、30 一 柱 销 7 、11 一 凸 模 
8 一 导 正 销 9 一 模 顶 ”12 一 热 板 ”15 一 缉 料 板 16 一 四 模 ” 17 一 切 刀 20 一 侧 压 板 
21 一 务 料 螺钉 22、28 一 弹 壬 ”23 一 垫圈 24 一 定位 板 25 一 沉 头 螺钉 ”27 一 始 用 挡 料 销 





说 明 
本 模具 工作 时 ， 首 先 由 始 用 挡 料 销 27 定位 ， 冲 出 两 个 $88. 5mm 的 孔 (同时 切除 料 头 )。 


随后 由 定位 板 24 定位 ， 冲 出 一 个 工件 。 

落 料 凸 模 7 在 结构 上 具有 三 个 特点 其 一 ， 在 它 的 左边 下 部 有 一 条 突起 部 分 ， 工 作 时 与 
凹 模 16 的 相应 孔 边 作 无 间 际 滑 配 ， 以 平衡 右 侧 刃 口 的 冲 裁 反 力 ; 其 二 ， 在 它 下 部 相应 于 始 
用 挡 料 销 的 端 部 处 有 一 空 槽 ， 以 免 条 料 在 首次 冲压 时 与 始 用 挡 料 销 同 时 工作 互相 干涉 而 损 
坏 ; 其 三 ， 是 在 刃 口 的 前 方 一 侧 带 有 一 个 R3. 5mm 的 突出 耳 部 ， 其 目的 是 使 条 料 右 半 部 所 切 
下 工件 的 顶部 圆 绝 曲线 能 够 保证 光滑 过 渡 ， 避 免 出 现 毛刺 。 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 





模 (图 6-17) 
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冲 孔 、 分 段 冲 切 连续 模 


图 6-17 


2、3、6、7 、8 、20 、21 一 凸 模 4、5、9、 


17 一 四 模 ”22 一 侧 刃 凸 模 


16、 


19 一 四 模 镶 块 


ll1、12、13、14、1S、18、 


10、 


1 、 
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说 明 

该 工件 尺寸 小 ， 而 且 外 形 复杂 ， 采 用 冲 孔 与 分 段 冲 切 外 形 的 连续 工序 如 下 : 第 一 工 位 是 
由 侧 刃 凸 模 22 与 凹 模 镶 块 15 冲 切 搭 边 的 一 个 步 距 ， 同 时 由 凸 模 1、3 与 冲模 镶 块 15 冲 2 个 
$4.03mm 及 46.03mm 的 工艺 孔 ; 第 二 工 位 是 空位 ; 第 三 工 位 是 由 凸 模 20、21 与 凹 模 16、 
17 冲 $94. 3mm 和 43. 3mm 的 孔 ， 由 凸 模 8 与 冲模 镶 块 18、19 初 切 R3. 17 的 头 部 ; 第 四 工 位 
是 由 凸 模 7 与 趾 模 ， 镶 块 13、14 初 切 R1. 3mm 和 RO. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 五 工 位 是 空 
位 ; 第 六 工 位 是 由 凸 模 2 与 凹 模 镶 块 11 、12 精 修 R3. 17mm 的 头 部 ;第 七 工 位 是 由 凸 模 2 与 
凹 模 镶 块 9、10 精 修 R1. 3mm 和 RO. 8mm 的 圆 角 及 两 斜面 ; 第 八 工 位 是 空位 ; 第 九 工 位 是 由 
凸 模 6 与 冲模 镶 块 4、5 将 工件 切 落 ， 从 下 模 座 的 孔 中 漏 下 。 

该 模具 采用 带 滚动 导向 的 弹 压 导 板 导向 ， 降 低 了 模具 的 制造 难度 ， 提 高 了 凸 模 与 凹 模 的 对 中 
性 。 带 料 的 送 进 依靠 压力 机 上 的 自动 送料 装置 送 进 。 采 用 双 侧 刃 挡 料 可 保证 进 距 的 准确 性 。 





























6.17 热 圈 冲 孔 、 落 料 连续 模 (图 6-18) 
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图 6-18 垫圈 冲 孔 、 落 料 连续 模 
1、17 、23 一 螺钉 2、24 一 柱 销 。 3 一 侧 为 ”4 一 缉 料 板 5、8 一 凸 模 ”6 一 模 柄 ”7 一 热 板 9 一 四 模 
10 一 固定 板 11 一 导 料 板 12 一 上 模 座 ”13 一 导 套 ”14 一 导 柱 15 一 拉 板 16 一 拉 得 
18 一 承 料 板 19 一 小 轴 ”20 一 下 模 座 ”21 一 侧 压板 ”22 一 垫 块 


。00 . 





冲 裁 模 由 型 结构 图 册 
说 有明 








本 模具 特点 是 采用 三 行 交 叉 排 样 ， 材 料 利用 率 高 ， 侧 压 装置 为 板式 结构 ， 侧 压 效果 较 好 ， 但 
结构 复杂 。 采 用 双 侧 刃 挡 料 。 侧 刃 挡 料 的 优点 ， 操 作 方 便 且 送 料 精度 也 较 蜗 ,但 料 耗 较 大 。 设 计 
侧 为 时 ， 第 一 个 侧 为 位 置 应 布置 在 第 一 工 位 上 (如 图 中 所 示 )， 硅 侧 为 筷 离 四 模 孔 距 太 近 ， 为 昭 
顾 四 模 强度 ， 侧 刃 位 置 可 成 倍 进 距 地 位 移 。 第 二 个 侧 刃 的 目的 是 使 料 尾 能 充分 利用 ( 因 第 一 侧 为 
已 不 起 挡 料 作用 ) 。 但 双 侧 用 料 的 耗损 更 多 ， 只 有 当 条 料 不 长 、 不 用 第 二 侧 刃 则 料 尾 所 造成 耗损 
更 大 时 才 宜 采用 。 第 二 侧 丸 位置 选择 ， 只 需 考 虑 四 模 有 适当 的 强度 ， 没 有 严格 要 求 。 


6.18 多 垫圈 复合 模 (图 6-19) 
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图 6-19 ”多 垫圈 复合 模 
1、2 、9 、10 一 凸凹 模 ”3 一 止 模 4、6 一 圆 销 5、7、13、14、15 一 顶板 8 一 弹 纂 “11 一 凸 模 ”12 一 弹 压 印 料 板 


说 有明 








该 模具 一 次 冲 出 四 只 橡胶 垫圈 ， 具 有 生产 效率 高 和 少 废料 的 特点 。 
模具 由 凸 模 11 、 凹 模 3 和 凸凹 模 1、2 、9 、10 等 组 成 。 
顶板 5、7 圆 销 6 和 弹 压 外 料 板 12 一 起 组 成 下 顶 件 器 ， 借 弹簧 8 之 力 将 工件 顶 出 。 

顶板 13 、14 、15 与 圆 销 4 连接 在 一 起 组 成 上 顶 件 器 ， 借 打 料 棒 之 力 将 工件 和 废料 打下 。 
6. 19 厚 螺 母 冲 孔 、 落 料 连 续 模 (图 6-20) 


说 明 
条 料 进 入 模 内 ， 首 先 用 首 件 挡 料 板 10 定位 进行 冲 孔 ， 然 后 条 料 向 前 至 挡 料 摇 辟 6 作 粗 
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图 6-20 厚 螺母 冲 孔 、 落 料 连 续 模 
1 一 废料 刀 2 一 落 料 凸 模 ”3 一 冲 孔 凸 模 ”4 一 螺杆 5 一 退 料 板 6 一 挡 料 摇 臂 
7 一 导 正 销 ”8 一 侧 压 板 9、11 一 弹 得 ”10 一 首 件 挡 料 板 


定位 进行 落 料 。 当 落 料 凸 模 下 行 时 ， 导 正 销 7 先进 入 条 料 中 的 孔 进行 导 正 ， 然 后 才 落 料 ， 以 
确保 孔 与 外 形 同 心 。 为 了 防止 粗 定位 与 导 正 销 之 间 的 位 置 误差 而 发 生 干 涉 ， 螺 杆 4 使 挡 料 播 
辟 6 在 落 料 凸 模 2 工作 前 脱 开 板 料 (B 一 B 副 面 图 )。 上 模 上 升 后 ， 弹 竹 11 又 使 挡 料 摇 辟 6 
复位 ， 执 行 粗 定 位 任务 。 





6.20 齿 形 垫圈 冲 孔 、 切 齿 、 沙 料 、 校 平 连续 模 (图 6-21) 


说 明 
1) 步 距 刀 6 在 条 料 上 切 出 步 距 切 口 。 条 料 送 进 时 由 挡 料 片 13 挡 料 。 最 后 由 导 正 销 2 和 
S 导 正 。 
2) 为 了 制造 调整 方便 ， 切 齿 凸 模 4 和 8 做 成 馈 套 式 的 。 凸 模 4 和 8 上 的 齿 形 可 转动 手 
把 7 来 对 准 。 手 把 7 用 螺钉 15 紧 固 。 


“92 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 6-21 具 形 垫圈 冲 孔 、 切 上 从、 落 料 、 校 平 连续 模 
1、3、4 、8 一 凸 模 ”2、5 一 导 正 销 6 一 步 距 刀 7 一 手 把 9、11 一 凹 模 
10 一 顶 销 ”12 一 下 底板 
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图 6-21 人 齿 形 垫圈 冲 孔 、 切 从、 落 料 、 校 平 连续 模 ( 续 ) 
13 一 挡 料 片 ”14 一 挡 料 销 ”15 一 螺钉 


3) 由 四 模 9、 凸 模 3、 顶 销 10 进行 落 料 校 平 。 凸 模 3 进入 止 模 9 是 0.4mm。 在 条 料 送 
进 前 ， 制 件 仍 被 项 销 10 顶 入 条 料 废料 也 中 。 制 件 随 条 料 一 起 被 送 进 到 四 模 11 上。 最 后 制 件 


被 凸 模 1 冲 入 四 模 11 中 ， 落 到 下 底板 12 的 覃 内 。 
4) 在 条 料 上 冲 最 后 几 个 工件 时 可 用 挡 料 销 14 定位 


“94 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





6.21 定 、 转 子 片 复合 连续 模 (图 6-22 ) 
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图 6-22 定 、 转 子 片 复合 连续 模 
1、2、4、5、6 一 凸 模 ”3 一 止 模 “7 一 导 正 销 8 一 碟 形 弹 短 
9 一 活动 办 口 “10 一 凸凹 模 ”11、12 一 导 料 板 


说 明 
审 料 沿 导 料 板 11 由 自动 送料 装置 送 进 ， 首 先 由 吓 模 1 、2 冲 出 转子 槽 及 轴 孔 ， 然 后 进入 
第 二 步 由 导 正 销 7 定位 ， 由 凸 模 5、 凸 四 模 10 和 四 模 3 冲 出 定子 槽 及 定子 外 圆 。 此 时 活动 六 
口 9 由 碟 形 弹 咎 8 托 住 ， 作 为 冲 定子 槽 的 四 模 为 口 用 。 当 上 模 继 续 下 降 ， 凸 模 6 克服 碟 形 弹 


仁 8 之 力 将 活动 刃 口 9 向 下 压 ， 定子 内 圆 ( 即 转子 外 圆 ) 被 分 离 。 冲 好 的 定 、 转 子 片 均 在 
上 模 由 打 件 装置 打下 ， 通 过 接 件 融 、 电 磁 吸 盘 进 入 理 件 装置 。 


6.22 ” 定 、 转 子 片 硬 质 合金 连 续 模 (图 6-23 ) 
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1 一 下 模 座 ”2 一 和 件 料 板 3、30 一 固定 板 4 一 上 热 板 5 一 上 模 座 6、11、12 、1$ 、16 、19 、25 、34 一 凸 模 7、29 一 导向 套 8、10、13、17、21、 


























图 6-23 定 、 转 子 片 硬 质 合金 连续 模 


9、14、20 一 电 和 铸 导 向 套 ”18 一 顶 料 杆 ”22、 31 一 导 正 钉 23 一 热 板 26、33 一 钢 圈 27 一 止 动 螺母 ”28 一 顶 料 销 








32 一 定位 柱 36 一 下 侧 妨 ”37 一 上 侧 丸 


38 一 槽 凸 模 外 套 ”39 一 上 模 撞 块 ”40 一 务 料 板 吊 钩 





24、35 一 
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960 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 

本 模具 为 J0;09-4 电动 机 定 、 转 子 片 便 质 合金 连续 模 ， 共 六 个 工 位 。 工 作 流程 如 下 : 冲 
2 xg10mm 定位 孔 、 扣 片 槽 、 键 槽 ; 冲 轴 孔 、 转 子 槽 ， 冲 定子 槽 ， 转 子 落 料 ， 导 正定 位 ， 定 
子 落 料及 侧 刃 切断 废料 。 模 具 采 用 了 六 导 柱 滚动 导向 模 架 ， 导 柱 装 在 上 模 。 为 保证 人 印 料 板 2 
对 各 凸 模 的 精密 导向 和 稳定 作用 ， 在 缉 料 板 与 上 模 座 5 间 装 有 8 个 小 导 柱 导 套 的 滚动 导向 装 
置 ， 卸 料 板 上 的 精密 导向 套 ， 除 定位 孔 的 导向 套 7、29 以 外 均 采 用 镍 销 合 金 电 铸 成 形 ， 然 后 
用 环 氧 粘 结 固定 。 由 于 耐 磨 性 好 并 加 强 了 各 凸 模 的 稳定 性 ， 故 提高 了 模具 精度 与 寿命 。 各 凸 
模 及 四 模 镶 块 均 用 YG20 硬 质 合金 制 成 ， 故 为 高 精度 、 高 寿命 的 电动 机 硅钢 片 连续 模 。 俯 视 
图 所 示 为 上 模 ， 下 半 带 缉 料 板 ， 上 半 为 取 掉 名 料 板 时 情况 。 





6.23 ”人 磁 四 片 硬 质 合金 连续 模 (图 6-24) 
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图 6-24 ” 磁 斩 片 硬 质 合金 连续 模 
1 一 下 模 座 ”2 一 下 热 板 3 一 顶 料 杆 ”4 一 凹 模 套 ”5 一 凸 模 镶 块 6、17 、22 、23 一 凸 模 7 一 导 正 杀 8 一 上 垫 板 
9 一 固定 板 ”10 一 上 模 座 11、20 一 保持 圈 “12 、19 一 导 套 ”13 一 检测 导 钉 “14 一 切断 凸 模 15 一 导 柱 座 
16 、28 一 镶 块 ”18、26 、27 一 凹 模 拼 块 ”21 一 导 柱 ”24 一 务 料 板 25 一 左 导 料 板 “29 一 外 料 螺钉 30 一 初始 挡 料 板 
31 一 右 导 料 板 32 一 弹簧 芯 杆 33 一 压板 34 一 护 板 
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说 明 

模具 为 八 工 位 人 硬 质 合 金 连续 模 ， 采 用 四 导 柱 双 层 深 动 导 各 模 架 ， 上 模 座 10 与 导 套 12 采用 环 
氧 树脂 粘 结 ， 以 便于 加 工 ， 导 柱 21 固定 于 印 料 板 24 上 ， 以 便于 为 磨 ， 结 构 较 新 突 。 其 工作 工 位 
为 DD 冲 5 个 工件 孔 及 2 个 导 正 孔 ， 3) 导 正 及 冲 3 个 矩形 孔 ， 负 检测 ，@ 落 料及 导 正 ，@) 切 断 废料 。 
凹 模 便 质 合金 拼 块 压 人 带 封 财 式 形 孔 的 四 模 套 4 内 ， 再 用 导 料 板 压 紧 。 僵 料 板 24 上 的 精密 导向 孔 
采用 环 氧 树脂 浇注 成 形 ， 其 下 面 装 有 护 板 34， 可 对 环 氧 树脂 起 保护 作用 ， 并 起 精密 导向 及 延长 导 
问 长 度 。 模 具 还 设 有 安全 检测 导 钉 13， 在 发 生 误 进 给 时 可 发 出 信号 ， 使 机 床 停车 。 

工件 材料 为 硅钢 片 ， 料 厚 0. Smm。 





6.24 微 电 动 机 垫 片 多 工 位 连续 模 
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b) 
图 6-26 模具 结构 图 
a) 主 剖 面 图 b) 下 模 平 面 图 


“98 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 6-26 模具 结构 图 ( 续 ) 
c) 上 模 平 面 图 d) 横 剖 面 图 


说 明 

(1) 零件 及 工艺 特点 

图 6-25 所 示 为 微 电 动 机 垫 片 及 排 样 。 

热 片 类 零件 形状 简单 ， 但 生产 批量 大 ， 图 示 是 典型 热 片 类 零件 多 工 位 连续 模 ， 用 在 配备 
辊 式 送 料 器 的 了 21-6. 3 压力 机 上 。 

本 排 样 图 是 一 次 冲 11 片 ， 共 采用 18 个 工 步 : 第 1 步 冲 导 正 钉 孔 ; 第 2 ~6 步 是 冲 腰 形 
内 孔 ， 第 8 ~16 步 落 外 形 ， 第 18 步 废 料 切断 ; 其 余 空 步 。 

(2) 模具 结构 设计 要 点 (图 6-26) 

1) 总 体 结构 : 垫 片 类 模具 是 冲 裁 类 模具 ， 因 为 生产 批量 大 ， 要 充分 考虑 维护 、 刃 磨 方 
便 问 题 。 本 模具 采用 三 板式 总 体 结构 ， 四 根 导 柱 固 定 在 印 料 板 上 。 番 下 旬 料 板 ， 即 可 直接 驴 
麻 上 模 凸 模 ， 或 者 下 模 凸 模 。 

2) 凸 模 固 定 板 与 凹 模 固 定 板 内 和 孔 形 状 设 计 完 全 一 致 ， 便 于 一 起 加 工 ， 确 定 凸 、 凹 模 间 
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际 均 匀 。 
3) 切 废 料 刀 采用 图 示 可 名 结构 。 上 废料 是 否 切 断 ， 可 根据 现场 管理 需要 来 实现 。 
4) 入 料 螺钉 采用 套 简 式 结构 ， 伙 料 板 下 平面 磨 出 让 料 槽 ， 确 保 邯 料 板 自 始 至 终 运动 平稳 。 
5) 本 模具 采用 机 械 式 防 误 送 检测 装置 。 





6.25 ”接触 板 连续 模 (图 6-27) 
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图 6-27 接触 板 连续 模 
1、3 ~8 一 凸 模 ”2 一 导 正 销 9 一 导 料 板 


* 100 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
条 料 从 导 料 板 9 中 通过 ， 凸 模 8 对 条 料 冲 出 工艺 导 正 和 孔 ， 凸 模 4、5、6、7 冲 出 工件 所 
有 圆 孔 。 用 导 正 销 2 作 定 位 ， 以 凸 模 3 对 工序 件 进 行 冲 缺 ， 废 料 沿 下 模 座 斜面 漏 走 ， 最 后 由 
凸 模 1 完成 工件 落 料 。 


6. 26 ”接触 复 片 冲 孔 、 落 料 连 续 模 (图 6-28 ) 
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图 6-28 ”接触 簧 片 冲 孔 、 落 料 连续 模 
1、3 一 弹 自 2 一 挡 料 斜 杭 4 一 导轨 固定 板 5 一 导轨 6 一 滑 块 7 一 送料 钧 ”8 一 圆柱 销 ”9 一 弹簧 片 
10 一 螺钉 ”11 一 斜 杭 12 一 斜 棉 固 定 板 13 一 上 模 座 ”14 一 落 料 凸 模 ”15 一 固定 板 
16 一 垫 板 “17 一 冲 孔 凸 模 “18 一 印 料 板 19 一 导 料 板 “20 一 目 模 21 一 压板 
22 一 下 模 座 ”23 一 侧 刃 挡 板 24 一 承 料 板 
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说 。 明 
本 冲模 先 冲 孔 后 落 料 ， 用 步 距 侧 刃 控制 步 距 。 模 具 带 钩 式 自动 送料 装置 ， 结 构 简单 ， 生 
产 效率 高 


6.27 游丝 支 片 连续 模 (图 6-29) 
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图 6-29 游丝 支 片 连续 模 
1 一 落 料 凸 模 “2 ~6 一 凸 模 “7 一 侧 刀 8、9 一 导 料 板 10 一 冲 孔 凸 模 


说 明 
人 8、9 中 通过 ， AL 7 控制 步 距 。 第 1 10 冲 孔 ， 凸 模 6 冲 


去 废料 。 第 2 步 凸 模 4、5 再 冲 去 废料 。 第 3 步 凸 模 3 继续 冲 废料 。 第 4 步 吓 模 2 冲 出 工件 
外 缘 一 部 分 。 第 5 步 落 料 凸 模 1 冲 出 成 形 工件 。 


6.28 神女 五 金 片 连续 模 
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图 6-31 排 样 图 
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图 6-32 ”神女 五 金 片 连续 模 结构 
1 一 压 花 凸 模 “2 一 垫 板 ，3 一 模 柄 “4 一 导 正 销 5 一 固定 板 ”6 一 工艺 凸 模 7 一 上 模板 8 一 压 料 板 
9 一 浮动 导 料 销 ”10 一 弹 竹 11 一 螺 塞 ”12 一 梨 形 冲 花 凸 模 13 一 止 模 14 一 橡胶 15 一 系列 凸 模 


图 6-30 为 工件 图 ， 排 样 图 见 图 6-31, 模具 结构 图 见 图 6-32 。 
本 模具 较 好 地 解决 了 复杂 形状 冲 裁 连续 模 中 各 形 孔 的 设计 难点 。 


第 7 音 精 冲 模 
7.1 活动 凸 模式 复合 冲 裁 精 冲模 (图 7-1) 
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图 7-1 活动 凸 模式 复合 冲 裁 精 冲 模 
1 一 冲 裁 ( 落 料 ) 凸 模 ”2 一 凹 模 3 一 项 件 器 4 一 齿 圈 压板 〈 压 料 板 ) 5 一 冲 内 孔 凸 模 ”6 一 内 孔 印 料 器 
7 一 顶 杆 ”8 一 垫 板 9 一 夹 紧 环 热 ”10 一 冲 孔 凸 模 固定 板 ”11 一 传 力 杆 12 一 凸 模 头 〈 模 柄 ) 13 一 导 板 
14 一 中 间 热 板 ”15 一 闭锁 销 (定位 柱 ) 16 一 上 模 座 ”17 一 下 模 座 ”18 一 导 柱 


说 明 
活动 凸 模式 模具 结构 较 简单 ， 制 造 和 维修 较 容 易 ， 适 于 冲 裁 力 不 大 的 中 、 小 零件 精 冲 。 


图 左 侧 的 结构 是 止 模 和 夷 圈 压 板 用 圆锥 面 配 人 模 座 内 ; 右 侧 的 结构 是 凸 模 和 丙 圈 压板 用 
螺钉 、 柱 销 直接 固定 在 模 座 平面 上 ， 在 冲 裁 过 程 中 用 闭锁 销 定 位 。 
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7.2 固定 凸 模式 复合 冲 裁 精 冲 模 
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18 11 13 I 12 
图 7-2 ”固定 是 模式 复合 冲 裁 精 冲模 
1 一 冲 裁 〈 落 料 ) 凸 模 2 一 凹 模 3 一 顶 件 器 4 一 冲 内 孔 凸 模 5 一 冲 孔 凸 模 ”6 一 内 孔 秃 料 ( 顶 料 ) 器 
7 一 仓 〈 顶 ) 料 器 ”8 一 齿 圈 压 料 板 9、10 一 垫 板 11 一 冲 孔 凸 模 固定 板 ”12 一 中 间 垫 件 13 一 下 垫 板 
14 一 项 杆 ”15 一 闭锁 销 (定位 销 ) ”16 一 导 板 (支架 ) ”17 一 上 模 座 ”18 一 下 模 座 ”19 一 导 柱 


说 明 
固定 凸 模式 模具 结构 较 复杂 ， 制 造 和 维修 成 本 较 高 ， 适 于 大 型 、 厚 料及 多 工 步 连续 冲 制 的 零件 。 
上 模 有 图 7-2a、b 两 种 结构 。 图 b 结构 能 承受 大 而 集中 的 载 倚 ， 适 于 厚 料 和 多 孔 零 件 的 
精 冲 。 图 a 结构 比较 简单 ， 适 于 料 厚 较 薄 的 零件 和 窦 长 零件 的 精 冲 。 
下 模 左 侧 的 四 模 2 是 带 有 预 应 力 环 的 ， 它 能 承受 较 大 的 张力 ， 适 于 厚 料 和 有 较 大 侧身 力 
的 精 冲 。 右 侧 的 四 模 是 不 带 预 应 力 环 的 ， 适 于 较 薄 料 厚 和 大 件 的 精 冲 。 











106 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





7.3 汽车 安全 市 插 舌 精 冲 模 (图 7-3) 
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图 7-3 汽车 安全 禹 插 舌 精 冲模 


说 明 
本 模具 为 固定 凸 模式 结构 ， 安 装 在 2500kN 精 冲 压力 机 上 工作 。 
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7.4 汽车 制动器 腹 板 精 冲模 (图 7-4) 
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图 7-4 ”汽车 制 动 带 腹 板 精 冲模 


冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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图 7-4 汽车 制动器 腹 板 精 冲模 ( 续 ) 
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说 。 有 明 


本 模具 是 固定 凸 模 式 精 冲 复合 模 ， 安 滩 在 2500kN 精 冲 压力 机 上 工作 。 





7.5 精 冲 连续 模 (图 7-5) 
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图 7-5 精 冲 连续 模 
1 一 导 料 装置 “2 一 导 料 销 3 一 挡 料 销 4 一 压力 销 5 一 闭锁 销 6 一 冲 孔 凸 模 
7 一 压 印 凸 模 〈 导 正 销 ) ”8 一 压 印 凸 模 ”9 一 导 板 








说 用 
本 模具 有 三 个 工 步 : 四 冲 孔 ，@@ 导 正 并 夺 印 棱角 ;图 导 正 、 压 沉 孔 并 沙 料 。 
带 料 从 堪 端 喇叭 口 导 入 ， 中 间 有 6 个 导 料 销 对 带 料 导向 ， 挡 料 销 3 对 带 料 首 件 挡 料 ， 第 





一 工 位 冲 孔 凸 模 6 进行 冲 孔 。 此 时 ,第 二 、 三 工 位 尚未 工作 ， 压 力 销 4 可 平衡 偏心 的 冲 裁 


"110 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





力 。 带 料 由 精神 压力 机 的 送料 辊 目 动 送 进 。 为 了 保证 零件 内 、 外 形 的 位 置 精度 ， 第 二 、 三 工 
位 的 凸 模 均 带 有 叶 正 功能 


7.6 冲 圆柱 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 
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图 7-6 冲 圆 柱 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 


说 。 有 明 

工件 (图 7-6 右上 方 ) 上 有 两 个 人 带 圆 柱 形 沉 孔 的 孔 ， 模 具 分 四 个 工 步 冲 成 : 第 1 步 冲 工 
艺 孔 ， 第 2 步 压 沉 孔 ， 第 3 步 精 冲 孔 ， 第 4 步 落 料 冲 孔 。 

第 1 工 步 冲 4 个 工艺 孔 ， 其 中 中 间 两 个 孔 是 在 沉 孔 的 中 心 预 冲 孔 ， 目 的 是 便于 压 沉 孔 
( 工 步 2) 时 毛坯 材料 的 转移 〈 让 沉 孔 处 的 材料 往 工 艺 也 流动) 。 压 完 沉 孔 后 ， 为 了 保证 通 
孔 的 孔径 尺寸 ， 由 工 步 3 再 精 冲 通 孔 。 为 了 保证 各 工 步 的 步 距 精度 ， 条 料 上 《〈 除 工件 外 ) 
还 设计 了 两 个 工艺 筷 ， 在 工 步 1 冲 出 工艺 筷 ， 以 后 工 步 2、 工 步 3 则 用 此 工艺 孔 导 正 。 

最 后 一 个 工 沙 料 冲 孔 时 ， 为 了 保证 外 形 与 前 面 已 冲 好 的 两 个 沉 孔 的 正确 位 置 ， 则 
用 工 步 3 精 冲 好 的 两 个 筷 来 导 正 。 
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7.7 冲 锥 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 
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图 7-7 ” 冲 锥 形 沉 孔 的 连续 精 冲 模 
说 明 
工件 (图 7-7 右上 方 ) 上 有 一 个 带 锥 形 沉 筷 的 孔 和 两 个 通 孔 ,模具 分 三 个 工 步 冲 孔 . 
第 1 步 冲 两 个 通 孔 和 一 个 半 通 和 孔 ( 沉 和 孔 和 凸 台 ) ， 第 2 步 用 两 个 通 孔 导 正 ， 冲 沉 孔 , 第 3 步 
仍 用 两 个 通 孔 导 正 ， 进 行 外 形 落 料 。 
模具 结构 如 图 7-7 所 示 。 





"112 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





7.8 市 有 半 冲 孔 的 连续 精 冲模 
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工件 图 
制 件 名 称 :调节 类 板 
材料 :15Cr3 1=4mm 








排 样 图 
图 7-8 汽车 制 动 右 调 厄 齿 板 精 冲 模 
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上 模 
图 7-8 汽车 制动器 调节 齿 板 精 冲 模 ( 续 ) 





冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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下 模 


续 ) 


需 调 节 齿 板 精 冲模 ( 


动 
说 
汽车 制 劲 融 调 节 表 板 〈 图 7-8 上 方 工件 图 ) 上 市 有 一 个 凸 台 和 一 个 通 孔 ， 由 于 凸 台 和 
通 孔 都 离 外 形 很 近 ， 故 采用 两 个 工 步 的 连续 模 来 完成 。 再 根据 工件 的 具体 形状 和 尺寸 ， 


汽车 制 


图 7-8 


明 








设计 
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了 一 模 两 件 连续 精 冲 的 排 样 图 : 第 1 步 冲 两 个 凸 台 ( 半 通 孔 ) 、 两 个 通 孔 和 两 个 工艺 孔 ( 保 
证 步 距 精度 用 ) ， 第 2 步 以 两 个 工艺 孔 导 正 外 形 落 料 。 
为 了 保证 齿 板 两 侧 细 小 齿 形 的 断面 质量 ， 落 料 时 采用 上 、 下 ( 双 ) 压 料 V 形 齿 圈 。 
模具 安装 在 2500kN 精 冲 压力 机 上 工作 ， 每 次 行程 冲 出 两 个 工件 。 


7.9 市 压 弯 的 连续 精 冲 模 
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图 7-9 带 压 弯 的 连续 精 冲 模 
说 明 
图 7-9 所 示 为 带 压 弯 的 连续 精 冲模 。 横 具 分 三 个 工 步 : 第 1 步 冲 两 个 工艺 孔 〈 保 证 步 距 


精度 用 ) 和 一 个 工艺 切口 (为 了 便于 下 一 步 压 弯 ) ; 第 2 步 用 两 个 工艺 孔 导 正 ， 工 件 进行 压 
弯 ; 第 3 步 用 两 个 工艺 孔 导 正 ， 对 制 件 弯曲 部 分 精 整 ， 然 后 外 形 落 料 。 


7.10 ”普通 压力 机 用 的 精 冲 模 (图 7-10) 
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2、9、19、21、25 、27 、45$ 、53 一 螺钉 3、37 一 U 形 密 封 圈 4 一 螺栓 ”5 一 螺母 ”6 一 活塞 7、38 一 液压 缸 ”8 一 热 板 
14 、48 一 项 件 块 ”15 一 下 定位 圈 16 一 具 圈 17 一 凸 目 模 18 一 上 模 座 ”20 一 定位 板 22 一 上 定位 圈 23 一 固定 板 24 一 推 件 块 ”26、43 一 冲 孔 凸 模 28 一 上 活塞 


























液压 系统 图 





31 一 热 板 ”32 一 限 位 螺 柱 ”33 一 活塞 沪 子 34、35 一 0 形 密 封 圈 36 一 矩形 密封 图 ”39 一 推 杆 ”40 一 盖 板 41 一 柱 销 42 一 导 套 。44 一 导 柱 “46 一 凹 模 


47 一 保持 器 ”49 一 托 板 50、52 一 托 杆 





51 一 支 座 


54 一 下 模 座 








10 一 导向 圈 11 一 小 导 柱 “12 一 小 导 套 
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说 明 

这 是 一 套 精 冲 模 ， 在 改装 了 的 普通 压力 机 上 进行 工作 。 在 压力 机 的 工作 台 下 装 有 液压 饶 
7， 生 内 活塞 6 通过 垫 板 8 、 三 个 托 杆 52 对 中 模 座 13 作用 ， 又 通过 三 个 托 杆 50、 托 板 49 对 
顶 件 块 14 、48 作用 ， 以 传递 齿 圈 压力 和 项 料 压 力 。 

凸凹 模 17 通过 支 座 51 紧 固 在 下 模 座 54 上 ， 下 模 座 还 固定 四 个 小 导 柱 11 ， 中 模 座 通过 
四 个 小 导 套 12 沿 小 导 柱 上 下 请 动 。 中 模 座 13 与 支 座 51 间 还 有 一 导向 圈 10， 以 保证 齿 圈 16 
与 凸 止 模 17 的 配合 准确 。 中 模 座 13 上 紧 固 一 齿 圈 16 ， 由 定位 板 20 定位 ， 中 模 座 与 上 模 座 
通过 滚珠 导 套 、 导 柱 导 向 。 

齐 齿 形 的 凹 模 46 紧 固 在 上 模 座 18 上 ， 也 以 定位 板 20 定位 。 冲 孔 凸 模 26 和 43 由 固定 板 23、 
热 板 30 通过 螺钉 25 与 止 模 形 成 一 体 ， 并 在 垫 板 上 装 有 一 活塞 世子 33 ， 以 承受 主要 的 冲 孔 力 。 

上 模 座 内 装 有 一 液压 饶 38 ， 高 压 油 通过 软 管 从 上 模 刀 处 引入 ， 上 活塞 28 通过 推 杆 39 对 推 件 
块 24 作用 以 传递 推 件 力 。 

冲 裁 开始 时 ， 齿 圈 16 与 四 模 46 对 材料 施 压 ， 使 材料 变形 区 处 于 很 大 的 三 向 压 应 力 状态 ， 上 
模 继 续 下 行 ， 当 上 、 下 液压 缸 内 的 油 压 超过 预定 的 压力 后 ， 油 各 自从 溢 流 浆 流 回 油箱 ， 以 保证 预 
定 的 压 料 力 和 顶 件 力 。 冲 裁 完毕 后 ， 为 了 不 使 推 件 块 与 顶 件 块 同时 作用 ， 避 免 工 件 压 和 废料 内 ， 
在 上 液压 包 的 油 路 上 装 一 单 向 节 流 阀 ( 见 液压 系统 图 ) ， 便 于 调节 上 液压 氏 的 流速 。 


7.11 用 于 普通 压力 机 的 专用 液压 精 冲模 (图 7-11) 
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进 油 
图 7-11 专用 液压 精 冲 模 
1 一 浮动 冲 柄 2、17 、22 一 顶 杆 ”3 一 上 模 座 ”4 一 导 套 5 一 导 柱 6 一 衬 套 7 一 深 球 ”8 一 齿 圈 压板 9 一 推 件 板 
10 一 凹 模 11 一 底座 ”12 一 定位 销 ”13 一 承 力 块 ”14 一 下 液压 和 ”15 一 下 活塞 、 16 一 盖 18 一 冲 孔 凸 模 
19 一 螺钉 ”20 一 推 料 杆 ”21 一 凸 四 模 ”23 一 垫 块 ”24 一 定位 销 25 一 上 活塞 26 一 密封 圈 











"118 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





说 明 
本 模具 上 、 下 模 都 设 有 专用 的 液压 条 ， 提 供 压 料 和 反 压 所 需 的 力 。 


7.12 用 于 普通 液压 机 的 局 形 齿 板 精 冲模 
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图 7-12 扇形 齿 板 精 冲模 
a) 工件 图 (材料 ，Q235， t=3mm) b) 附加 装置 (液压 模 架 、 液 压 泵 站 ) 
1 一 下 模板 2、23 一 压板 3 一 导 柱 4 一 导 套 。 5 一 上 模板 6 一 反 压 板 7、11、12 一 凸 模 8、21 一 热 板 








9 一 缉 料 螺钉 10 一 推 征 13、22 一 固定 板 ”14 一 四 模 15 一 齿 圈 保 护 销 ”16 一 挡 料 销 
17 一 齿 圈 压板 ”18 一 限制 姻 19 一 托 杆 20 一 凸凹 模 


说 明 
本 精 冲 模 (图 7-12a) 需 装 于 液压 模 架 内 ， 在 普通 进行 精 冲 。 液 压 模 架 及 液压 
系统 如 图 7-12b 所 示 。 
模具 只 对 外 形 ( 齿 板 ) 精 冲 而 对 孔 进 行 小 间隙 冲 裁 ， 冲 孔 废料 可 从 下 模板 1 中 漏 下 。 


据 精 冲 要 求 ， 在 凹 模 14 和 雌 圈 压板 17 上 均 带 有 YV 形 齿 圈 ， 为 防止 V 形 齿 圈 相 磁 ， 设 有 齿 
圈 保 护 销 15， 齿 圈 压 板 17 与 下 模板 1 之 间 也 设 4 个 导向 销 。 








第 7 蔓 精 冲 模 :9 








精 冲 前 ,液压 模 架 下 液压 饶 通 过 托 杆 19 将 齿 圈 压板 17 托 起 至 高 出 凸 四 模 20 的 为 口 平 
面 ， 同 时 上 液压 饶 通 过 推 杆 10 将 反 压 板 6 推 至 露出 四 模 14 的 为 口 平面 。 送 入 板 料 以 挡 料 销 
16 定位 ， 上 模 下 行 ， 四 模 14 与 齿 圈 压板 17 将 板 料 压 紧 ， 由 于 压 料 齿 圈 的 作用 ,使 板 料 处 
于 三 向 压 应 力 状态 ， 同 时 反 压 板 6 与 凸凹 模 20 也 将 板 料 内 圈 压 紧 ， 使 刃 口 对 板 料 进行 纯 剪 
切 精 冲 。 精 冲 完 后 上 模 上 升 ， 下 液压 氏 通 过 件 19、17 将 条 料 从 凸凹 模 上 退出 ， 上 液压 饶 通 
过 件 10、6 将 制 件 从 四 模 14 和 吓 模 7、11、12 中 顶 出 ,上 废料 从 件 20 的 孔 中 通过 下 模板 废料 
槽 排出 ， 取 出 制 件 即 可 进行 为 一 次 冲 裁 。 


7.13 ”普通 压力 机 用 的 碟 簧 式 精 冲 模 (图 7-13) 
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图 7-13 普通 压力 机 用 的 碟 签 式 精 冲 模 
1 一 排 料 管 2 一 托 板 3、7、15、18、20、23、31、40、43 一 螺钉 4、16、30、44 一 柱 销 5 一 托 杆 6 一 下 模 座 ”8 一 下 推 套 
9、36 一 凸 模 ”10 一 齿 圈 套 ”11 一 齿 圈 压 板 12 一 定位 销 ”13 一 挡 料 销 14 一 推 件 块 ”17 一 推 古 19、47 一 矶 形 弹 得 
21 一 馈 套 。、22 一 人 硬 橡 胶 圈 ”24 一 模 柄 ”25 一 打 杆 ”26 一 护 套 。、27 一 碟 簧 导 杆 28 一 球面 接头 ”29 一 调节 热 
32 一 上 模 座 ”33 、42 一 固定 板 “34 一 凹 模 座 ”35 一 凹 模 ”37 一 导 套 。38 一 导 柱 39 一 弹 得 
41 一 螺 塞 45 一 热 板 46 一 下 人 碟 签 柱 48 一 螺母 ”49 一双 头 螺栓 
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冲 裁 模 由 型 结构 图 册 
说 有明 


这 是 一 套 在 普通 压力 机 上 进行 冲 裁 的 固定 凸 模式 ， 旦 带 有 齿 圈 压板 的 精密 冲 裁 模 。 它 具 
有 推 件 滞后 机 构 ， 能 避免 因 滑 块 回程 将 工件 推 人 废料 腔 内 而 刊 坏 断面 的 缺陷 ， 确 保 精 冲 件 的 
断面 质量 。 

推 件 澡 后 机 构 由 人 硬 橡胶 圈 22 、 球 面 接头 28、 调 节 垫 29 和 碟 形 弹 自 19 组 成 。 当 上 模 上 
行 时 ， 便 橡 胶 圈 把 模 桥 弹 起 ， 碟 形 弹 钼 放松 ， 推 件 块 14 不 动 。 上 模 继续 上 行 ， 通过 打 杆 25 
的 作用 使 推 件 块 动作 ， 推 出 工件 。 使 用 这 种 机 构 时 需 严 格 控制 反 推 加 压 行程 及 对 模 深度 ， 否 
则 会 损坏 推 件 块 或 碟 形 弹 短 。 

本 模具 采用 通用 模 架 ， 因 此 更 换 模 芯 ， 可 冲 制 不 同 的 工件 。 


7.14 聚氨酯 简易 精 冲模 (图 7-14) 
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图 7-14 聚氨酯 简 易 精 冲 模 
2、21 一 顶 杆 3、5、11 、17 一 垫 板 ， 4 、19 一 聚氨酯 橡胶 ”6 一 凸凹 模 固 定 板 
7 一 凸凹 模 ”8 一 齿 圈 压板 ”9 一 凹 模 ”10、22 一 销 钉 12 一 冲 孔 凸 模 固 定 板 
13 一 上 座 ” 14 一 冲 柄 15、16 、23 一 螺钉 “18 一 冲 孔 凸 模 
20 一 推 件 板 24 一 螺杆 25 一 垫圈 ”26 一 聚氨酯 弹 顶 装置 


1 一 底座 
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说 明 
这 是 一 副 用 于 普通 压力 机 的 简易 精 冲 模 ， 它 利用 肾 氨 酯 橡 胺 进行 压 料 、 反 压 和 缉 料 。 





7.15 和 斜 模式 简易 精 冲模 (图 7-15) 
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图 7-15$ 和 斜 橡 式 简易 精 冲模 
1 一 上 模 座 2、9 一 支架 3、6 一 凸轮 4、18 一 模 柄 “5$ 一 台 杆 7 一 轴 8 一 热 板 10 一 下 模 座 
11 、17 一 固定 板 12 一 顶 件 器 ”13 一 四 模 14 一 弹簧 ”15 一 齿 圈 压板 16 一 凸 模 








说 明 
这 是 用 于 普通 压力 机 的 为 一 种 简易 精 冲 模 结 构 。 它 利用 凸轮 、 冬 棉 产生 压 料 力 ( 反 压 
力 则 由 气垫 或 橡胶 垫 提 供 )， 从 而 实现 精 冲 。 
本 结构 的 特点 是 ， 巴 模 印 料 是 在 模 柄 回程 过 程 中 稍 浏 后 于 下 模 顶 件 的 ， 因 此 可 避免 工件 
重新 租 入 条 料 中 。 





“122 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





7.16 ”对 向 止 模 精 冲模 (图 7-16) 
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图 7-16 对 向 止 模 精 冲模 
1 一 热 块 2 一 上 承 力 座 3 一 调整 热 ”4 一 凸 台 上 四 模 ”5 一 凸 模 ”6 一 顶 件 块 “7 一 平 克 下 四 模 


说 明 
该 模具 采用 一 个 带 是 台 的 上 四 模 与 平 丸 下 四 模 ， 使 之 对 向 挤 压 材料 ， 当 被 切入 材料 的 高 
度 达 料 厚 的 70%~ 80% 时 ， 在 两 目 模 对 材料 继续 保持 一 定 夹 紧 力 的 状态 下 ， 切 断 凸 模 将 工件 


从 带 凸 台 的 四 模 内 推出 时 ,残留 在 工件 断面 上 的 剪 裂 带 已 不 大 了 ， 整 个 断面 比较 光滑 ， 上 下 
边缘 均 有 圆 角 。 


第 8 革 简易 模 、 通 用 模 、 组 合 模 


8.1 夹板 模 





上 极点 


凸 模 


2 下 极点 


图 8-1 夹板 模 
说 明 
图 8-1 所 示 为 简易 夹板 模 的 构造 及 其 工作 状态 。 


“124 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





8.2 第 规 却 钢 市 冲模 (图 8-2) 
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图 8-2 ”常规 式 钢 带 冲模 
1 一 压板 “2 一 钢 带 凹 模 ”3 一 橡胶 顶 件 块 ”4、14 一 垫 板 5 一 止 动 螺 钉 6 一 上 内 模板 7 一 上 外 模板 
8 一 挡 板 “9 一 橡胶 秃 料 板 ”10 一 钢 带 凸 模 11 一 下 内 模板 12 一 托 料 器 ”13 一 调节 螺钉 15 一 下 外 模板 


说 明 
钢 带 冲模 是 用 硬木 层 压板 作 基体 ， 并 能 入 2 ~3mm 厚 的 滩 硬 钢 带 作为 刃 口 的 一 种 简易 模 
具 。 它 制造 周期 短 、 成 本 低 ， 适 用 于 太 才 精度 要 求 不 高 的 薄板 大 型 冲压 件 的 小 批量 生产 。 
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8.3 ”样板 式 钢 市 冲模 (图 8-3) 
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工件 图 
图 8-3 样板 式 钢 带 冲模 
1 一 挡 料 销 “2 一 外 模板 “3 一 外 料 橡胶 ”4 一 凸 模 5、10 一 热 板 6 一 定位 板 
7 一 顶 件 橡胶 ”8 一 模 芯 ”9 一 凹 模 


说 明 
凸 模 用 钢 块 制造 ， 与 工件 的 形状 一 样 。 止 模 用 硬木 层 压 板 和 六 便 的 钢 带 组 成 。 钢 带 止 模 
刃 口 的 形状 按 凸 模 为 口 形状 制造 ， 配 冲 裁 间 际 。 


“120 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





8.4 通用 薄板 复合 模 
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图 8-4 通用 薄板 复合 模 
1 一 上 模 座 ”2 一 印 料 螺钉 3 一 套 管 4 一 模 柄 座 5 一 推 板 6 一 浮动 模 柄 ”7 一 弹 顶 销 8 一 打 杆 ”9 一 凸 模 
10 一 固定 板 11 一 上 导 板 12、22 一 热 板 13 一 导 柱 14 一 小 导 柱 1 一目 模 ”16 一 导 料 板 17 一 下 导 板 
18 一 导 板 座 ”19 一 下 模 座 ”20 一 夹 紧 凸 轮 “21 一 下 固定 板 ”23 一 凸凹 模 ”24 一 橡胶 25 一 印 料 螺钉 





























图 8-5” 注 板 复 合 模 冲 压 过 程 示意 


a) 条 料 送 进 b) 上 模 下 行 与 凹 模 接触 c) 上 导 板 与 固定 板 接触 d) 上 模 继续 下 行 完 成 冲 孔 蒲 料 e) 上 模 回 升 复位 
1 一 凸 模 ”2 一 上 导 板 3 一 热 板 4 一 止 模 ”5 一 导 尺 ”6 一 下 导 板 7 一 弹 短 ”8 一 凸凹 模 
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说 明 

薄板 冲模 是 一 种 简易 快速 模具 (图 8-4)， 它 的 四 模板 薄 (0.5 ~0.8mm)， 可 以 用 冲压 或 
线 切割 方法 制 成 ， 模 具 制 造 周期 短 ， 适 用 于 小 批 试制 生产 。 本 模具 采用 高 精度 的 滚珠 模 架 ， 工 
作 时 ， 导 柱 是 浮动 的 ， 可 以 随 上 模 上 下 运动 ， 但 始终 不 脱出 导 套 ， 从 而 保证 了 可 靠 的 导向 。 

图 8-5 为 冲压 过 程 示 意图 。 模 具 工 作 时 ， 上 模 加 下 运动 ， 当 垫 板 与 凹 模板 接触 后 (图 
b)， 垫 板 、 上 导 板 短 时 停留 不 动 ， 凸 模 随 上 模 继 续 下 行 ， 凸 模 固定 板 与 上 叶 板 空 际 逐 渐 减 
小 ， 在 行 至 这 两 个 面相 接触 时 (图 ec) ， 整 个 上 模 便 压 下 导 板 上 的 止 模 同 步 辐 下， 从 而 相对 
唔 四 模 同 时 进行 冲 孔 和 落 料 (图 d) 。 冲 裁 后 ， 冲 孔 的 废料 直接 从 凸凹 模 孔 中 漏 下 ， 而 冲 裁 
的 工作 则 保留 在 垫 板 形 孔 中 ， 在 上 模 回 升 到 极限 位 置 前 ， 由 打 杆 和 推 板 等 一 套 推 件 装置 从 吓 
模 上 推 下 工件 。 

















8.5 聚氨酯 橡 胶 落 料 模 (图 8-6) 
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图 8-6 聚氨酯 橡胶 落 料 模 
1 一 模 框 ”2 一 定位 板 3 一 台阶 压板 “4 一 凸 模 ”5 一 聚氨酯 模 垫 ”6 一 挡 料 销 
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说 明 
冲 裁 时 聚氨酯 模 垫 始终 把 毛坯 压 住 ， 故 冲 出 的 工件 很 平整 。 又 因为 肾 氨 酶 模 热 紧 贴 凸 模 
周围 流动 ， 故 可 获得 无 间 际 冲 裁 ， 这 对 注 料 冲 裁 是 十 分 必要 和 有 利 的 ， 可 使 冲 出 的 工件 毛刺 
极 小 。 本 模具 由 于 工件 材料 较 厚 且 形 状 复杂 ， 故 采用 了 人 台阶 压板 ， 以 集中 压力 ， 提 高 压 料 效 
果 。 柱 销 伸 出 4 ~6mm， 使 对 模 方便 。 





8.6 聚氨酯 橡胶 复合 冲 裁 模 
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工件 图 


图 8-7 落 料 冲 孔 模 (一 ) 
1 一 打 杆 2 一 模 柄 ”3 一 上 模 座 4 一 打 板 5 一 热 板 6 一 固定 板 7 一 凸 四 模 
8 一 推 杆 ”9 一 弹 压 板 10 一 聚氨酯 橡 胶 11 一 容 框 ”12 一 下 模 座 
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工件 图 
材料 :H62 一 Y 
料 厚 :0.02 一 0.1mm 



































图 8-8 落 料 冲 孔 模 (二 ) 
1 一 推 杆 “2 一 印 料 器 ”3 一 凸 目 模 4 一 压板 5 一 聚氨酯 模 执 ”6 一 模 框 
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工件 图 
材料 : 黄 铜 
料 厚 :0.15mm 














图 8-9 ” 落 料 冲 孔 模 (三 ) 
1 一 容 框 ”2 一 聚 氮 酯 模 垫 ”3、4 一 退 料 咒 ”5 一 务 料 板 6 一 印 料 橡皮 7 一 凸 四 模 ”8 一 下 模 座 


“ 130 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





说 明 
图 8-7 是 一 副 典 型 的 聚 氮 酯 橡胶 冲 孔 、 落 料 复 合 模 。 聚 氮 酯 橡胶 需 装 在 容 框 内 ， 限 制 其 
在 工作 时 产生 径 向 变形 。 
图 8-8 用 环形 聚氨酯 模 垫 代替 了 落 料 四 模 和 冲 孔 凸 模 。 由 于 料 较 薄 、 较 软 ， 所 以 用 平 压 
板 即 可 。 
图 8-9 由 于 工件 材料 注 ， 冲 裁 力 小 ， 故 晤 四 模 刃 口 下 可 惹 空 ， 狐 入 退 料 间 而 不 影响 其 
强度 。 


8.7 锌 基 合金 落 料 模 (图 8-10) 
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工件 图 


材料 : 镀 锡 带 钢 
料 厚 :0.6mm 


图 8-10 ”和 镑 基 合金 落 料 模 
1 一 凸 模 ”2 一 橡胶 ”3 一 印 料 板 4 一 定位 销 ”5 一 锌 合金 四 模 
说 明 
用 和 鲜 基 合金 铸 制 形状 复杂 的 止 模 ， 与 钢 模 相 比 ， 前 者 简易 、 经 济 ， 加 之 凸 、 凹 模 冲 裁 时 
保持 合理 的 动态 平衡 间 际 ， 制 件 断 面 光 洁 ， 精 度 高 。 
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8.8 和 鲜 基 合金 市 顶 出 的 落 料 模 (图 8-11) 
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图 8-11 和 镑 基 合 金 带 项 出 的 落 料 模 
1 一 橡胶 ”2 一 固定 板 ，3 一 锌 基 合 金 凹 模 ”4 一 顶 件 块 ”5 一 钢 凸 模 ”6 一 印 料 板 
说 明 
用 鲜 基 合金 铸 制 的 凹 模 能 保证 工件 形状 和 尺寸 精度 的 要 求 。 采 用 项 件 块 项 出 工件 ， 使 工 
件 表面 平整 ， 适 于 冲 制 形状 较 复杂 的 中 、 小 型 薄 件 。 
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8.9 和 鲜 基 合金 冲 多 孔 模 (图 8-12) 
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图 8-12 鲜 基 合金 冲 多 孔 模 
1 一 挡 圈 ”2 一 预 应 力 圈 3 一 固定 板 “4 一 务 料 板 “5 一 止 模 6 一 凸 模 


说 明 
本 模具 适用 于 冲 制 孔 径 小 而 多 的 零件 。 采 用 预 应 力 圈 ， 可 以 使 锌 基 合 金 凹 模 的 强度 提 
高 。 采 用 浮动 模 柄 ， 可 消除 压力 机 导 回 精度 不 高 对 模具 的 影响 。 为 了 减 小 总 的 冲 孔 力 ， 凸 模 
长 度 分 为 45mm、43. Smm 和 42.75mm 三 种 。 
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8. 10 ”和 锌 基 合金 冲 槽 、 切 断 连 续 模 (网 8-13) 
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材料 :QSn 一 6.5 
料 厚 :0.1mm 











图 8-13 和 镑 基 合 金 冲 梭 、 切 断 连 续 模 
1 一 导 尺 “2 一 凸 模 3 一 锌 基 合 金 凹 模 4 一 上 切 刀 5 一 务 料 板 ”6 一 下 切 刀 7 一 定位 板 


说 明 
本 模具 由 冲 孔 和 切断 两 工 位 组 成 ， 锐 基 合 金 与 钢 模 相 结合 ， 即 冲 长 孔 凹 模 用 锐 基 合金 ， 


冲 长 孔 凸 模 和 上 、 下 切断 刀 均 为 工具 钢 。 此 工件 外 形 尺寸 精度 要 求 不 高 ， 采 用 这 种 模具 生产 
率 高 ， 节 约 材料 。 适 用 于 小 批量 生产 和 新 产品 试制 。 
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8.11 通用 剪 切 模 (图 8-14) 
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图 8-14 通用 剪 切 模 
1 一 下 模 体 2、12 一 镶 块 ”3 一 下 刀片 4 一 上 刀片 5 一 压 料 板 6 一 上 模 体 7 一 导 板 
8 一 顶 料 板 9 一 连 杆 ”10 一 定位 尺 11 一 后 支架 


架 13 一 前 支架 
14 一 面板 15 一 导 尺 ”16 一 T 形 螺钉 

















说 有 明 

本 模具 为 用 作 裁 切 直 边 形 坯料 的 剪 切 模 。 上 模 部 分 主要 由 上 模 体 6、 压 料 板 5、 上 刀片 
4 构成 ， 此 外 在 上 模 体 6 的 两 端 ， 还 固定 有 两 个 导 板 7， 它 与 下 模 馈 块 12 的 矩形 缺口 配合 ， 
以 供 冲 压 时 的 引导 和 对 模 之 用 。 

下 模 体 1 的 前 后 两 侧 ， 装 有 前 文 架 13 、 后 支架 11 








， 前 支架 上 有 面板 14。 面 板 14 上 面 开 
有 纵横 长 槽 ， 权 中 置 有 T 形 螺钉 16， 以 供 安装 和 固定 导 尺 15。 后 支架 上 装 有 连 杆 9， 上 面 
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可 装 定 位 尺 10， 定 位 尺 在 连 杆 上 可 作 前 后 、 左 右 移动 ， 以 便 按 需 要 进行 调整 定位 。 
下 刀片 3 通过 螺钉 固定 在 钞 块 2 上， 为 磨 下 刀片 后 ， 可 在 刀片 的 下 面 垫 以 薄片 给 予 补 
党 。 态 外 ， 为 了 保证 剪裁 的 断面 质量 ， 下 模 也 设 有 强 弹力 的 项 料 板 8。 


8.12 通用 直 边 冲 裁 模 (图 8-15) 








图 8-15 通用 直 边 冲 裁 模 
1、2、3 一 四 模 拼 块 ”4 一 模 框 5 一 下 模 体 6 一 反 侧 块 7 一 上 模 体 8 一 凸 模 9 一 压 料 板 


说 明 

本 模具 为 主要 用 于 切 直角 边 或 裁 料 切 边 的 直 边 剖 裁 模 。 吓 模 三 面 为 工作 刃 口 ， 它 通过 螺 
钉 、 销 钉 固 定 于 上 横 体 7 上 ， 上 模 体 的 后 侧 固定 有 反 侧 块 6， 其 余 三 侧面 均 安 装 有 弹性 压 料 
板 9 0 

下 模 主要 由 拼 块 1、2、3 构成 凸 模 工 作 部 分 ， 这 些 拼 块 分 别 用 螺钉、 销 钉 固定 于 模 框 4 
上 ， 成 为 一 个 可 以 独立 的 组 件 。 刃 磨 时 ， 可 将 其 取出 ; 刃 磨 后 ,在 其 下 面 垫 以 相应 的 薄片 
补偿 。 

下 模 体 5 的 三 侧 ， 都 开 有 了 T 形 通 槽 ， 以 供 安装 和 调节 各 种 定位 锅 。 

本 模具 宜 在 小 行程 压力 机 上 使 用 ; 当 压 力 机 行程 大 时 ， 应 装 安全 防护 章 。 
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8.13 通用 冲 和 矩形 模 (一 ) (图 8-16) 
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图 8-16 通用 冲 和 矩形 模 (一 ) 
1 一 上 模 座 2 一 压板 3 一 螺钉 4 一 活动 秃 料 座 5 一 凸 模 ”6 一 弹 压 秃 料 板 7 一 活动 拼 块 ”8 一 连接 板 
9 一 活动 垫 板 ”10 一 支撑 杆 ”11 一 锁 紧 螺母 ”12 一 支撑 板 ”13 一 螺钉 
14 一 模 框 15 、17 一 固定 拼 块 ”16 一 螺杆 








说 明 
本 模具 主要 用 于 冲 裁 矩形 坏 料 或 工件 上 的 矩形 模 。 
凸 模 $ 舱 入 上 模 座 1 的 槽 中 ， 由 压板 2 和 螺钉 3 紧 回 。 吓 模 的 两 侧 装 有 弹 压 僵 料 板 6， 
随 活动 芭 料 座 4 移动 ， 以 适应 各 种 宽度 的 凸 模 。 
凹 模 由 固定 在 连接 板 8 上 的 拼 块 15、17 及 固定 在 活动 垫 板 9 上 的 拼 块 7 组 成 。 转 动 螺 
杆 16， 则 垫 板 9 带动 拼 块 7 左右 移动 ， 从 而 调节 四 模 的 宽度 。 调 节 后 由 模 框 14 上 的 螺钉 13 
固定 ， 并 由 文 撑 杆 10 、 锁 紧 螺 母 11 与 文 撑 板 12 ， 承 受 侧 向 力 。 
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8.14 通用 冲 和 矩形 模 (二 ) (图 8-17) 
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图 8-17 通用 冲 和 矩形 模 (二 ) 
1 一 上 模 座 ”2 一 模块 ”3 一 凸 模 ”4 一 刀片 5、10 一 螺钉 
6、7、8 一 拼 块 ”9 一 下 模 座 ”11 一 拼 块 


说 明 
本 模具 用 于 冲 裁 矩 形 坯料 或 冲 矩 形 孔 。 
上 模 为 可 换 式 的 。 凸 模 3 装 于 上 模 座 1 的 槽 中 ， 借 助 螺 钉 和 槐 块 2 紧 固 。 根 据 冲 裁 尺 十 
要 求 ， 凸 模 可 单 件 或 多 件 装 夹 在 一 起 使 用 。 
下 模 为 调节 式 的 ， 由 四 个 拼 块 6、7、8、11 组 成 ， 每 个 拼 块 带 有 刀片 4。 调节 各 拼 块 的 
位 置 ， 可 以 改变 矩形 孔 的 尺寸 。 调 节 后 ， 各 拼 块 相互 用 螺钉 10 固定 在 下 模 座 9 上 。 








138 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





8. 15 可 调式 切 角 模 (图 8-18) 

















图 8-18 可 调式 切 角 模 
1 一 模 柄 “2 一 上 模 座 ”3 一 国定 板 ，4 一 热 块 ”5 一 导 套 ”6 一 左 定 位 器 7 一 紧 固 螺杆 ”8 一 定位 尺 
9 一 下 模 座 ”10 一 紧 固 螺母 ”11 一 调节 螺杆 “12 一 左 支 撑 螺 块 ”13 一 右 定位 器 
14 一 角度 变换 块 15 一 右 支 撑 螺 块 ”16 一 凸 模 17 一 导 柱 18 一 凸 模 





说 明 
本 模具 可 冲 切 零件 角 部 的 正方 形 、 和 矩形 、 缺 角 或 斜 佣 ， 对 于 较 大 工件 的 加 工 ， 其 优越 性 
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. 139 ， 





更 大。 





模具 采用 后 侧 导 加 模 架 ， 以 适应 面积 较 大 的 工件 。 工 作 时 ， 拧 松紧 固 螺 母 10， 通 过 调 


节 螺 杆 11， 使 左 、 右 定位 器 6、13 在 定位 尺 8 上 滑动 ， 根 据 要 求 的 尺寸 进行 调节 ， 
拧紧 左 、 右 紧 固 螺母 。 工 件 以 左 、 右 定位 器 定位 ， 
冲 切 范围 为 0 ~90mm x90mm 之 间 的 任意 组 合 正 方形 缺 角 或 矩形 缺 角 。 


奋 在 凹 模 上 装 上 角度 变换 块 14 、 和 芭 下 右 定 位 天 


调 好 后 


在 凸 模 16 及 四 模 18 的 作用 下 进行 冲 切 。 


13 ， 便 可 冲 切 市 和 斜 角 的 工件 。 


8.16 通用 外 切 圆 弧 模 (一 ) (网 8-19) 
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图 8-19 通用 外 切 圆 激 模 (一 ) 
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1 一 模 柄 “2 一 上 托 3 一 固定 板 4 一 压 料 板 5 一 螺母 ”6 一 滑板 7 一 垫 块 ”8、9 一 滑 轨 


10 一 热 条 ”11 一 固定 块 ”12 一 斜 滑 板 13 一 
16 一 斜 滑 板 17 一 底板 “18 一 模 座 ”19 一 凹 模 





山 模 ”14 一 挡 杀 ”15 一 滑动 挡 板 
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说 明 
这 是 一 副 多 用 途 的 圆 弧 模 。 结 构 特 点 是 : 
1) 根据 实际 需要 可 更 换 凸 模 和 四 模 ， 凸 模 和 四 模 可 按 规定 系列 供 选用 。 
2) 一 对 凸 、 四 模 可 两 用 可 切 半 圆 浙 和 二 辐 弧 。 
3) 四 模 在 上 、 凸 模 在 下 ， 上 面 有 强压 板 ， 使 用 时 方便 、 平 稳 。 





8.17 通用 外 切 圆 弧 模 ( 二.) 
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图 8-20 通用 外 切 圆 孤 模 (二 ) 
1 一 压 紧 棉 2 一 定向 键 ”3 一 压 料 杆 4 一 四 模 








5 一 凸 模 ”6 一 镶 套 7 一 下 模 体 
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图 8-21 通用 模 座 
1 一 特殊 螺钉 2、8 一 调节 螺杆 3、6 一 螺钉 4 一 紧 固 螺母 ”5 一 模 座 体 7 一 压板 9、15 一 螺母 
10 一 定位 器 “11 一 对 开 螺 母 ”12 一 套 管 13 一 杆 14 一 弹 往 ”16 一 按钮 


说 明 

本 模具 由 模 芯 (图 8-20) 和 通用 模 座 (图 8-21) 两 部 分 组 成 。 

在 模 芯 上 部 有 可 拆 换 的 四 模 4， 为 了 适应 冲 切 工件 上 不 同 部 位 的 圆 弧 ， 四 模 和 圆周 有 三 
个 互 为 90° 的 定向 柳 ， 使 用 时 可 按 冲 件 的 加 工 需 要 ， 选 其 中 一 模 ， 并 通过 定向 键 2 限 位 。 站 
模 的 孔 内 ， 装 有 弹性 压 料 杆 3 ， 压 料 杆 在 一 定 尺 寸 范 围 内 随 止 模 而 更 换 。 

模 世 下 部 主要 由 可 换 的 圆 凸 模 5、 下 模 体 7 和 灸 套 6 组 成 。 

当 需 更 换 凸 、 四 模 时 ， 首 先 松 开 压 紧 模 1， 退 出 定向 键 2， 将 整个 止 模 组 件 从 导 套 中 拔 
出 ， 然 后 再 分 别 拆 换 凸 、 四 模 零 件 。 

模 芯 安装 在 通用 模 架 (图 8-21) 上 使 用 。 首 先 将 专用 螺钉 1 转 至 图 示人 位置， 模 忆 从 模 
座 体 5 后 面 推 人 ， 拧 动 螺钉 1 将 模 世 夹 紧 ， 并 由 压板 7 和 螺钉 6 防止 后 移 。 

通用 模 座 前 方 和 左右 两 侧 ， 均 开 有 T 形 长 槽 ， 横 中 有 调节 螺杆 2、 螺 钉 3 和 紧 固 螺母 4， 
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用 以 安装 和 调节 定位 装置 。 模 座 前 方 的 调节 螺杆 8， 正 常情 况 下 因 弹 筑 14 的 作用 与 对 开 螺 
母 11 是 脱 开 的 。 这 时 ， 定 位 右 10 能 以 手 移 至 近似 位 置 (螺母 15 拧 松 ) 。 然 后 拱 和 人 按钮 16 ， 
杆 13 将 对 开 螺母 11 推出 套 管 12 端面 ， 与 螺杆 8 嘴 合 。 转 动 螺母 9， 定 位 骨 10 就 能 左右 移 
动 ， 到 达 和 需要 位 置 后 ,拧紧 螺母 15 ， 使 定位 角 回 定 。 


8.18 ”通用 冲 孔 模 
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图 8-22 通用 冲 孔 模 (一 ) 
1 一 退 料 板 2、9 一 固定 座 ”3 一 凸 模 4、7 一 螺钉 $、6 一 模块 ”8 一 凹 模 
10 一 定位 块 ”11 一 螺栓 ”12 一 螺母 
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图 8-23 通用 冲 孔 模 (二 ) 
1、3、6 一 固定 座 ”2 一 四 模 ”4 一 定位 销 5、12 一 螺钉 7 一 凸 模 ”8 一 橡胶 块 
9 一 螺栓 ”10 一 螺母 ”11 一 托 料 块 


说 明 

图 8-22 所 示 模 具 ， 可 在 条 料 上 冲 出 成 一 直线 不 同 孔 距 的 各 类 孔 。 凸 模 3 安装 在 固定 座 2 
中 ， 用 螺钉 4 顶 紧 ， 更 换 方便 。 四 模 8 压 和 人 固定 座 9 中 。 固 定 座 2 和 9 可 在 上 、 下 底板 的 燕 
尾 模 中 自由 移动 ， 在 合适 的 位 置 上 用 模块 5、6 和 螺钉 7 紧 固 。 退 料 板 1 的 位 置 也 可 作 相 应 
移动 ， 用 螺栓 11 和 螺母 12 紧 固 。 定 位 块 10 上 有 长 孔 ， 调 节 到 合适 位 置 后 用 螺钉 紧 固 。 废 
料 自 下 底板 柳 中 搬出。 

图 8-23 所 示 模 具 可 冲 出 不 同位 置 的 各 类 了 筷 。 凸 模 7 和 四 模 2 分 别 配 人 固定 座 1 和 6 中 ， 
并 用 螺钉 顶 紧 ， 更 换 方便 。 定 位 销 4 装 在 固定 座 3 中 。 固 定 座 1、3 和 6 可 在 上 、 下 底板 中 


自由 移动 ， 在 合适 位 置 上 用 螺栓 9 和 螺母 10 紧 固 。 托 料 块 11 也 可 在 下 底板 上 上 自由 移动 到 合 
适 位 置 后 用 螺 杀 12 紧 固 。 用 橡胶 块 8 将 工件 从 凸 模 7 上 退 下 。 
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8.19 ”通用 冲 圆 孔 模 
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图 8-24 通用 冲 圆 孔 模 
1 一 模 柄 ”2 一 滑 尺 ”3 一 凸 模 固定 板 4 一 前 定位 板 5 一 纵向 滑 轨 6 一 热 片 7 一 侧 定 位 板 8 一 右 热 块 
9 一 热 板 10 一 V 形 座 块 11、12、14 一 挡 板 13 一 V 形 支 紧 块 ”15 一 滑 块 
16 一 底板 17 一 左 热 板 18 一 连接 片 、19 一 水 平滑 轨 


说 明 
图 8-24 为 适应 多 品种 、 小 批量 生产 而 设计 的 多 规格 冲 圆 孔 模 。 其 主要 特点 : 
1) 定位 方便 。 有 纵横 向 定位 条 ， 定 位 条 上 设置 了 挡 板 ， 可 随 加 工 孔 的 位 置 调节 ， 使 用 
方便 
2) 冲模 安放 于 模 座 中 ， 由 两 块 V 形 块 紧 固 圆 形 凹 模 ， 稳 定 可 靠 。 
3) 冲模 〈 图 中 未 画 出 ) 用 螺钉 紧 固 在 凸 模 固定 板 3 的 V 形 槽 中 。 
4) 根据 孔径 大 小 及 材料 厚度 ， 只 要 更 换 圆 型 口 、 止 模 即 可 。 
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8.20 通用 组 合 冲 孔 模 

































































b) o) d) 
图 8-25 通用 组 合 冲 孔 模 
a) 平面 图 b) 定位 装置 ce) 辅助 印 料 装置 d) 托 件 文 撑 
1、3、4 一 冲 孔 模 组 件 ”2 一 托 件 支 撑 ”5 一 定位 装置 ”6 一 通用 模 座 
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b) 9) 
图 8-26” 冲 孔 模 组 件 
a) 用 于 孔径 <8mm b) 用 于 孔径 >8~15mm c) 用 于 孔径 >15 ~30mm 
1 一 螺钉 ”2 一 凸 模 ”3 一 四 模 ”4 一 保护 套 
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说 明 

本 模具 用 于 : 在 平板 工件 上 冲 制 830mm 以 下 的 孔 。 

选择 所 需 的 组 件 ， 并 把 它们 装配 起 来 即 可 适应 在 板 料 上 冲 孔 的 需要 。 通 党 用 这 种 模具 可 
以 同时 在 板 料 上 冲 两 个 或 两 个 以 上 的 孔 。 当 欲 在 较 大 板 件 上 冲 多 了 筷 时 ， 首 先 需 按 工件 图 制造 
一 个 样板 ， 然 后 按 样 板 把 定位 装置 、 挡 料 装 置 、 冲 孔 模 组 件 及 托 件 支 撑 等 安装 在 通用 模 架 上 
相应 的 部 位 紧 固 ， 即 可 进行 试 冲 。 

通常 在 这 种 模 座 (图 8-25) 上 使 用 的 冲 孔 模 组 件 ， 按 孔径 大 小 有 三 种 规格 : 

孔径 d<8mm， 见 图 8-26a。 在 厚 料 上 冲 制 小 孔 时 ,使 用 市 有 保护 套 的 凸 模 结 构 。 在 凶 
料 圈 内 浇铸 低 熔 点 合金 兼作 保护 套 。 

孔径 d>8~15mm， 见 图 8-26b。 它 可 以 冲 制 圆 形 或 非 圆 形 孔 ， 因 为 在 凸 模 和 四 模 的 同 
柱 形 固定 部 位 都 有 一 防 转 平面 。 

孔径 gd>15 ~30mm， 见 图 8-26c。 

以 上 三 种 冲 孔 模 组 件 的 四 模 ， 组 痰 高 度 必须 相等 ， 凸 模 组 闭 高 度 也 须 相等 ， 不 然 无 法 在 
一 个 工件 上 同时 使 用 。 每 一 种 冲 孔 模 可 换 凸 (四) 模 的 固定 部 分 ， 有 相同 的 外 形 。 

















8.21 冲 孔 组 合 模 
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图 8-27 中.5~1lmm 冲 孔 模 
1 一 模 柄 “2 一 热 柱 3、12 一 凸 模 4 一 凹 模 5 一 下 模 衬 套 ”6 一 下 模 体 





7 一 压 头 “8 一 螺钉 ”9 一 冲 柄 “10 一 钊 料 简 “11 一 导向 套 13 一 上 模 体 
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图 8-28 ”410 ~30mm 冲 孔 模 
2 一 凸 模 座 ”3 一 螺钉 4 一 导 套 5 一 凸 


7 一 压 料 圈 8 一 滑 块 ”9 一 压板 


模 ”6 一 上 模 体 
10 一 凹 模 11 一 下 模 体 


1 一 螺 


明 


说 
图 8-27 和 图 8-28 均 用 于 冲 裁 材料 厚度 0. 35 ~ 


形 筷 。 


3. 0mm 的 圆 


冲 裁 模 典型 结构 图 册 
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冲 成 形 孔 组 合 模 (图 8-29 ) 


8. 22 








工件 图 
14 








| 
| 
N 


由 
MN 






























Be 

: 一 
< 

NS 





NR 7 ; 
JJ | SN 9 对 时 由 AAAAALAK ~ 


aA | 


TAN 
J 
A 


[mu 





















形 孔 组 合 模 


冲 成 


一 螺钉 3 一 顶板 4 一 连接 杆 5 一 螺母 6 


图 8-29 


一 滚珠 


导 杆 7 
12 一 下 模 体 


1 一 蘑菇 头 2、14 


11 一 压 料 板 


一 压 料 座 
13 一 种 模 ”15 一 上 模 体 16 一 热 片 


一 凸 模 ”10 





向 套 9 


8 一 


明 
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本 模具 用 于 冲 裁 材料 厚度 3mm， 工 件 尺 寸 4<25mm、B=<20mm、R<12mm。 
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8.23 ” 冲 槽 组 合 模 (图 8-30、 图 8-31) 
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图 8-30 ”冲模 组 合 模 (一 ) 
1 一 模 柄 ”2 一 热 板 3 一 斜 压板 4 一 上 模 体 5 一 右 压 料 板 6 一 左 压 料 板 7 一 凸 模 8、17 一 热 片 
9 一 滑 块 “10 一 灸 块 11 一 凹 模 灸 块 ”12 一 活动 刃 口 “13 一 凹 模 灸 块 ” 14 一 下 模 体 15 一 和 斜 块 















































16 一 偏心 手柄 “18 一 顶 丝 19 一 顶 块 ”20 、23 一 螺杆 “21、22 、24 一 螺母 
25 一 按钮 ”26 一 套 杆 ”27 一 半 开 螺母 


冲 裁 模 典型 结构 图 册 


“" 150. 









































位 器 


定位 器 


冲模 组 合 模 (二 ) 


图 8-31 


模 体 3、19 、23 一 螺杆 4 


模 体 9 一 凸 模 ”10 一 镶 条 
15 一 四 模 拼 块 ”16 一 活动 四 模 镶 块 ”17 一 支持 


25 一 斜 栅 ”26 一 可 换 目 模 ”27 一 偏心 手柄 


7 一 左 压 料 板 


一 垫 板 5 一 四 模 拼 块 ”6 一 上 模 座 


模 座 ”2 一 
8 一 


1] 一 


座 


压 料 
24 一 压板 


28 一 推 生 ”29 一 斜 棉 条 ”30 一 滑 块 


一 螺钉 13 


12、14、21、22 
块 18 一 顶 丝 ”20 一 螺母 


11 一 右 压 料 板 


















































明 
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用 于 冲 裁 材料 厚度 <3mm。 
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8.24 圆周 冲 孔 组 合 模 (图 8-32) 



































图 8-32 圆周 冲 孔 组 合 模 





1 一 冲 头 柄 “2 一 凸 模 ”3 一 导 套 4、9 一 定位 钉 5 一 四 模 ”6 一 支撑 柱 7 一 底座 
8 一 弓形 架 10 一 定位 块 11 一 标尺 ”12 一 螺母 ”13 一 螺钉 





说 明 
利用 工件 上 的 工艺 孔 定 位 ， 本 模具 可 将 圆周 上 的 和 孔 逐个 冲 出 。 适 用 范围 : 金属 板 厚 
0.5 ~2.0mm, D =50 ~200mm。 


" 1S2 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





8.25 精 冲 模 通 用 模 架 


| 本 ~ 


上 | 


HA 2 








出 RS 
a 


痢 访 三 
SSNSS 











图 8-33 ”活动 凸 模式 快速 更 换 模 架 
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图 8-34 国定 凸 模式 通用 模 架 


1 一 模 架 2 一 模 芯 ”3 一 导 料 装置 “4 一 定位 销 5 一 螺钉 
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图 8-35 





和 矩形 模 忌 固定 凸 模式 通用 模 架 
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图 8-37 活动 中 模式 通用 液压 模 架 (一) 
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"1S4 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 
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图 8-38 活动 凸 模式 通用 液压 模 架 (二 ) 
说 明 
图 8-33 ~ 图 8-35 是 用 于 精 冲压 力 机 的 通用 模 架 ， 适 合 于 多 品种 、 小 批量 生产 。 图 8-33 
采用 液压 夹 紧 装置 ， 更换 模 共 快速、 方便 。 图 8-35 用 于 年 形 模 世 的 固定 凸 模式 通用 模 架 。 
图 8-36 ~ 图 8-38 是 用 于 普 EO he 。 由 于 模 架 的 上 、 下 模 座 中 带 有 液 
压 装 置 ， 因 此 ， 只 需 更 换 模 芯 ， 即 可 在 普 通 压力 机 上 进行 精 冲 生产 。 
活动 凸 模式 的 模具 结构 比较 简单 ， 适 用 于 制 件 尺 寸 较 小 、 形 状 较 简 单 、 冲 裁 料 厚 较 薄 的 


情况 。 固 定 凸 模式 的 模具 结构 比较 复杂 ， 用 于 制 件 尺寸 较 大 、 形 状 复杂 、 冲 裁 料 厚 较 厚 的 ， 
以 及 多 工 位 的 连续 精 冲模 。 
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9.1 非 金属 材料 的 冲 裁 模 
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图 9-1 冲 裁 非 金属 材料 的 冲 裁 模 


a) 脆性 材料 冲模 结构 示意 图 b) 落 料 羡 切 模 c) 复合 羡 切 模 
1 一 条 料 ”2 一 工件 3 一 废料 1 一 板 料 2 一 工件 1 一 板 料 2 一 工件 3 一 废料 
说 明 


1) 对 于 脆性 材料 冲 裁 ， 采 用 图 9-1a 所 示 的 结构 。 
2) 对 于 柔软 材料 〈 如 毛利 、 皮 革 、 橡 胶 等 ) 冲 裁 ， 采 用 图 9-1b 或 e 所 示 的 结构 。 


“150 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





9.2 柔软 材料 的 冲 裁 模 
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o) B” 由 4 到 B 


图 9-4 刃 口 的 形状 和 参数 


图 9-2 和 图 9-3 是 冲 制 柔软 材料 (为 : 纸 、 塑 料 、 上 皮革、 橡胶 等 ) 用 的 模具 。 为 口 的 和 斜 
度 : 对 纸 和 皮革 为 16。 ~ 20。， 对 硬 橡胶 为 8° ~ 12。。 
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图 9-4a 和 b 是 冲 裁 成 琶 或 单 张 便 乙烯 板 用 的 刃 形 ，e 是 冲 切 丙烯 酸 塑料 的 为 形 (在 
160% 的 温度 下 冲 裁 ) 。 


9.3 铝箔 冲 切 模 
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图 9-5 铝箔 冲 切 模 
1 一 为 模 ”2 一 聚氨酯 橡 胺 3 一 容 框 ”4 一 铝 稍 5 一 种 料 板 


说 有 明 
由 于 铅 销 柔软 、 厚 度 薄 〈~0. 15mm) ， 用 图 9-5 所 示 聚 氨 酯 模 在 弹 僻 压 平 状态 下 冲 切 。 


9.4 非 金 属 材料 的 冲 孔 模 














图 9-6 冲 孔 模 (一 ) 图 9-7 冲 孔 模 (二 ) 
1、4 一 为 体 2 一 沟 3 一 工件 “5 一 刃 部 1 一 胶带 轮 2 一 冷却 剂 3 一 深 轮 4 一 气 源 
一 加 热 器 ”6 一 喷气 “7 一 塑料 带 





说 上 明 
图 9-6 是 对 纸 、 布 与 塑料 等 冲 孔 用 的 凸 模 ， 四 模 同 一 般 冲 模 。 西 模 可 由 薄 钢 管制 成 。 


“15S8 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 用 





图 9-7 是 在 塑料 带 上 制 孔 的 装置 。 结 晶 塑 料 膜 ， 如 聚 酯 、 莎 给 和 聚 三 氟 毛 化 乙 炳 等 ， 
在 深 轮 上 通过 时 ， 用 230%C 以 上 的 热 空气 流 吹 气 ， 温 度 视 材料 而 定 ; 深 轮 上 有 大 量 的 筷 ， 
与 滚轮 接触 部 分 由 于 冷却 保持 不 变 ， 在 有 和 孔 部 分 的 薄膜 被 熔化 吹 掉 ， 在 薄膜 上 形成 大 量 
的 孔 眼 。 


9.5 云母 片 复合 冲 裁 模 (图 9-8) 
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图 9-8 云母 片 复合 冲 裁 模 
1 一 下 模板 2 一 螺 塞 ”3 一 周 定 板 4 一 弹 得 5、21、29 、30 一 镶 件 ”6 一 凸 模 7 一 凸凹 模 














8 一 滚珠 ”9 一 导 柱 “10 一 滚珠 套 11、15、28 一 柱 销 12、16、22、27 一 螺钉 
13 一 模 柄 ”14 一 连接 轴 17 一 上 模板 18、23 一 固定 板 ”19 一 导 套 
20 一 顶板 24 一 中 热 板 25 一 热 板 26 一 热 套 
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说 明 

由 于 云母 料 本 里 形状 不 规则 ， 工 件 尺 寸 又 较 小 ， 故 只 能 用 复合 模 一 次 冲压 的 方法 
成 。 

本 结构 为 顺 装 复合 柑 ， 云母 片 厚度 薄 ， 上 屿 、 丫 模 双 面 间 际 很 小 ， 对 上 下 模 导 向 精度 有 一 
定 的 要 求 ， 故 本 模具 采用 了 深 珠 导 套 模 染 及 浮动 模 顶 ,保证 上 下 模 正 确 的 导向 ; 四 模 采 用 镶 
拼 结构 ， 由 馈 件 21 、29 与 硬 质 合金 镶 件 5、30 组 成 ， 提 高 了 模具 耐用 度 ; 冲 孔 废料 由 凸凹 
模 7 中 重合 勾 下 排除 ， 人 简化 了 模具 结构 。 

本 模具 应 在 偏心 压力 机 上 使 用 。 
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9.6 照相 机 取景 器 显示 标牌 冲 孔 模 
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图 9-9 取景 器 显示 标牌 (材料 : 黑色 聚 四 殷 乙 烯 1=0. 1 ~0.2mm) 


160 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 




















图 9-10” 冲 孔 模 结构 图 
1 一 凸 模 ”2 一 定位 种 料 板 3 一 组 合 四 模 4 一 固定 板 
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图 9-11 组 合 四 模 (图 9-10 件 号 3) 
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图 9-12 四 模 (图 9-10 件 号 1) 图 9-13 定位 种 料 板 (图 9-10 件 号 2) 
说 明 


本 模具 的 特点 是 较 好 地 解决 了 精密 细微 复杂 形状 的 凸 模 、 四 模 和 和 缉 料 板 的 加 工 难点 。 图 
9-9 为 工件 ， 图 9-10 为 模具 结构 ， 主 要 零件 图 见 图 9-11 至 图 9-13 。 
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附录 A 冲模 的 种 类 及 其 特性 


A.1 冲模 的 分 类 
冲模 的 种 类 很 多 ， 通 常 按 不 同 的 特征 来 进行 分 类 。 常 见 的 分 类 方式 有 : 
冲模 按 冲压 工艺 性 质 的 分 类 见 图 A-1， 分 类 说 明 见 表 A-1。 
按 模具 的 导 辐 方式 分 ， 有 导 柱 模 、 导 板 模 、 导 和 人 简 模 和 无 导向 模 等 。 

















证 孔 “和 | 冲 孔 模 | 

切口 上 | 切口 模 | 

| 修 边 | 了 | 修 边 模 | 

| 整修 “上 | 整修 模 

压 论 || 讨论 模 | 

克昌 | 站 卷 边 [| 卷 边 模 

扭 论 扭 弯 模 

Oe 拉 深 |-[ 拉 深秋 
使 材料 盟 性 变形 La 
双 动 拉 深 上 | 拉 深 模 

起 伏 成 形 | 成 形 模 

| 翻 孔 || 翻 孔 模 | 
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Er 
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成 形 











缩 口 缩 口 模 

| 校 平 | 了 | 校 平 模 | 

整形 | [整形 模 

: 

连续 连续 模 


图 A-1 冲模 按 冲压 工艺 性 质 的 分 类 
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" 103 ， 








按 机 械 化 程度 分 ， 有 手工 操作 模 、 半 日 动 模 、 目 动 模 等 。 

































































按 冲 模 材 料 分 ， 有 钢 模 、 便 质 合 金 模 、 铸 铁 模 、 低 熔点 合金 模 、 聚 氮 酯 橡胶 模 等 。 
按 模 具 的 大 小 分 ， 有 小 型 冲模 、 中 型 冲模 和 大 型 冲模 。 
表 A-1 冲模 按 冲压 工艺 性 质 的 分 类 说 明 
类 别 | 工序 名 称 工序 简 图 工作 性 质 冲模 名 称 
将 材料 以 敞开 的 轮廓 分 离开 ,得 
七 | 9 NA A 
ee 将 材料 以 封闭 的 轮廓 分 离开 ,得 |  ，，， 
| 将 零件 内 的 材料 以 封闭 的 轮廓 | 
wb 肯 分 离开 ,使 零件 得 到 也 冲 孔 术 
=3 将 材料 以 敞开 的 轮廓 部 分 地 分 
蔬 节 黄 
和 -< 二 -- 离开 ,而 不 将 两 部 分 完全 分 离 
Es 将 平 的 弯 的 或 空心 的 毛坯 料 分 | 。。。 
将 平 件 .空心 件 或 立体 实心 件 多 
聊 ] 由 、 峰 边 模 
Be 2 余 的 外 边 修 撞 Su 
将 平 件 边缘 预 留 的 加 工 余 量 去 
整修 撞 , 求 得 准确 的 尺寸 . 尖 的 边缘 和 | 。 整修 模 
光滑 垂直 的 剪 切面 
将 板 料 压 紧 ,使 处 于 三 向 压 应 力 
精 冲 状态 下 进行 冲 裁 ,以 获得 光滑 牌 | 。 精 冲模 
直 的 剪 切 断面 和 准确 尺寸 的 零件 







































































. 164 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 册 
( 续 ) 
类 别 | 工序 名 称 序 简 工作 性 质 冲模 名 称 
斥 弯 将 平 的 毛坯 料 压 成 弯曲 件 不论 模 
将 毛 未 料 的 边 根据 一 定 半 径 弯 | 
全 向 | 卷 边 成 平顺 的 圆 弧 形 痊 边 模 
将 平 的 毛坯 料 的 一 部 分 与 另 一 
所 这 部 分 相对 地 转 个 角度 , 变 成 曲线 形 | 。 所 杰 模 
的 零件 
将 平 毛坯 得 到 任意 形状 的 空心 
拉 深 零件 ,或 将 其 形状 及 尺寸 作 进步 | ” 拉 深 模 
的 改变 ,而 不 引起 料 厚 的 改变 
有 减 小 直径 及 壁 厚 而 改变 空心 所 | 。 
谈 薄 拉 深 未 的 尺寸 拉 深 模 
拉 深 
将 平 毛坯 在 双 动 压力 机 上 进行 
双 动 拉 深 拉 深 ,得 到 明 线 形 的 空心 件 ， 例 如 | ” 拉 深 模 
汽车 覆盖 件 等 
用 使 材料 局 部 拉 伸 的 方法 ,形成 | 
本 
起 伏 成 天 de 成 形 模 
和 将 工件 上 的 孔 或 外 缘 翻 成 竖立 | 
翻 记 的 边缘 Ws 
成 形 
将 空心 件 或 管状 毛坯 六 
ee 将 空心 件 或 管状 毛 未 料 从 里 面 | yj 














用 径 向 拉 伸 的 方法 加 以 扩张 




































































. 165 . 
( 续 ) 
类 别 | 工序 名 称 工序 简 峡 工作 性 质 冲模 名 称 
将 空心 件 或 管状 毛坯 料 的 端 部 
纳 口 ” 缩 口 模 
人 使 材料 由 外 向 内 压缩 ,以 缩小 口径 | 。 缩 口 模 
校 平 将 零件 或 毛坯 不平 的 表面 太平 | ” 校 平 模 
表面 有 平面 度 的 要 于 
成 形 
本 将 原先 压 过 的 或 拉 深 的 零件 压 | yj 
成 正确 的 形状 
用 将 金属 局 部 挤 走 的 方法 ,在 夫 
斥 印 件 表面 上 形成 浅 的 止 进 字样 . 花 | ”不 印 模 
纹 图 案 及 符号 等 
a 在 压力 机 一 个 行程 .毛坯 一 次 送 | ，。，。， 
料 中 ,同时 完成 两 个 或 几 个 不 同 的 | 汪 料 六 并 
孔 复 合 (复合 ) 模 
工序 
组 合 
冲压 
冲模 中 的 各 个 凸 模 在 压力 机 的 
几 次 行程 中 ,连续 完成 几 个 工序 
诈 续 冲压 2 并 续 模 
人 ( 工 步 ) .毛坯 依次 在 各 工序 间 通 | ”连续 从 
过 ,每 次 行程 都 可 得 到 一 件 成 品 
A.2 几 种 类 型 模具 的 特性 








(1) 冲压 生产 批量 与 模具 类 型 的 关系 ( 表 A-2) 


A-2 冲压 生产 批量 与 模具 形式 


























批量 三 为 

项 目 单 件 小 批 中 批 大 批 大 量 
大 件 <1 2 2 ~20 20 ~300 >300 

中 件 <1 1 ~5 5~50 50 ~ 1000 > 1000 

小 件 <1 1~10 10 ~ 100 100 ~ 5000 >5000 















































































































































. 166 . 冲 裁 模 典 型 结构 图 册 
( 续 ) 
We 单 件 4 和 中 批 大 批 大量 
项 目 和 
简易 模 简单 模 连续 模 复合 模 “| ”连续 模 复合 模 
、 
模具 形式 组 合 模 组 合 模 简单 模 简单 模 ee 
简单 模 简易 模 半自动 模 自动 模 
高 速 压力 机 
“| 机 械 化 高 速 压力 机 | ”专用 压力 机 
设备 形式 通用 压力 机 通用 压力 机 自动 和 半自动 : E 
自动 压力 机 与 自动 压力 机 
注 ; 表 内 数字 为 每 年 产量 的 概略 数值 〔 千 件 ) 。 
(2) 单 工 序 模 、 复 合 模 和 连续 模 的 比较 ( 表 A-3) 
表 A-3 单 工 序 模 、 复 合 模 和 连续 模 的 比较 
单 工序 模 
模具 的 性 能 连续 模 复合 模 
无 导 柱 有 导 柱 
一 次 行程 中 在 不 同 部 | ”一 次 行程 时 在 同一 
作用 一 次 行程 只 能 完成 一 个 冲 裁 工 序 。 “ 位 可 同时 完成 依次 排列 | 部 位 上 同时 完成 数 道 
的 数 道 工 序 工序 
冲压 件 的 尺寸 精度 低 较 低 略 高 较 高 
2 > 本 压 料 较 好 , 冲 件 平 
冲压 件 的 平整 度 不 平整 一 上 役 不 平整 ,有 时 要 校 平 。 | 村 不 细则 
冲压 件 尺寸 不 受 限制 尺寸 达 300mm 尺寸 <250mm 尺寸 达 1000mm 
冲压 件 厚度 厚度 达 6mm 厚度 0.2 ~6mm 厚度 0.05 ~6mm 
可 用 自动 送料 出 料 装 | ”工序 组 合 后 效率 
生产 率 低 较 低 置 , 效 率 较 训 较 高 
a mw 
使 用 高 速 压 力 机 的 可 | ”只 能 单 冲 ,不 人 适用 于 高 速 压力 机 高 Gl 
能 性 能 连 冲 | J 人 
不 能 高 连 冲 
| 条 料 要 求 不 严格 除 用 条 料 外 ,小 件 
*、 3 力 业 \ ~ 9» 条 粮 习 | 
材料 要 求 可 用 边 角 笠 ,如 可 放浪 名和 条 料 要 求 严格 ty 
手 在 冲模 工作 区 ， 
7 本 医 
生产 安全 性 不 安全 了 不 安全 , 要 有 技术 安 
不 安全 有 
全 装置 
导 柱 . 导 套 的 装配 
ER 形状 复杂 的 冲 裁 件 
| 采用 先进 工艺 或 采 | 简单 形状 零件 的 连续 | 各 会 核 比 连 统 术 
人 用 标准 模 架 ,制造 较 | 模 比 复合 模 制造 难度 低 | 有 的 各 全 模 比 连续 模 
制造 难度 低 
容易 
冲模 的 安装 .调整 与 | ”调整 麻烦 , 操 | ”安装 调整 容易 , 操 ”安装 调整 容易 , 操作 | ”安装 调整 容易 , 操 
操作 作 不 便 作 较 方便 简单 作 较 方便 
_ 适合 于 材料 贵重 
适合 ` 零 件 包 si ， 
应 用 范围 适用 于 精度 不 高 冲 件 的 小 批量 生产 “| ， 适 合 于 中 \ 小 零件 的 入 | 精度 较 高 零件 的 大 量 
批量 生产 生产 


(3 





简易 冲模 的 应 用 范围 ( 表 A-4) 
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表 A-4 简易 冲模 及 其 应 用 
模具 名 称 适用 冲压 工艺 大 致 应 用 范围 技术 经济 效果 
人 1<3mm, 形状 二 般 的 中 小 型 有 | ”用 于 电子 .仪器 .仪表 等 小 批量 板 
薄板 模 冲 裁 色 爹 属 板 件 状 零件 ,模具 寿命 小 于 1 万 件 
本 本 本 结构 简单 .成 本 低 .模具 寿命 较 
厚 板 模 冲 裁 与 一 般 冲 裁 模 应 用 范围 相同 。 | 改革 池 1 万 证 
网 人 /<6mm 的 大 中 型 非 你 属 或 软 爹 |。 用 于 汽车 ,拖拉 机 所 用 的 板 件 , 模 
人 属 板 具 寿 命 小 于 1 万 件 
钢 皮 模 (四 模 厚 度 | ， 四 1<<3mm 的 黑色 .有 色 金 属 及 非 | ”用 于 试制 性 或 批量 小 的 冲 件 , 模 
0.5~1mm) 金属 板 料 具 寿 命 小 于 1 万 件 
a a 用 于 汽车 .飞机 等 大 中 型 冲 件 , 模 
夹板 模 冲 裁 1<3mm 的 黑色 、 有 色 金 属 板 料 | 上 宕 合 小 于 方 伯 
ee 冲 裁 . 修 边 . 弯 晶 、| ”与 常规 模具 应 用 范围 相同 ,但 冲 | ”用 于 试制 性 强 的 工厂 及 多 品种 、 
< 拉 深 压 件 形状 简单 小 批量 生产 的 简单 零件 
a 冲 裁 .弯曲 .成 形 、 a 用 于 电子 .仪器 .仪表 等 小 批量 的 
聚 氨 栈 橡胶 模 。 | 胀 形 、 翻 边 拉 深 和 零件 ,模具 寿命 小 于 1 万 件 
入 基 . 馈 基 低 熔 点 。” 冲 裁 . 弯 晶 .成形 、| 1<1mm 的 大 .中 .小 型 的 各 种 | ”模具 寿命 低 于 2000 件 , 模 具 损 坏 
合金 模 翻 边 . 拉 深 零件 后 可 熔化 低 熔点 合金 重复 再 用 
行业 均 可 话 黄 具 寿命 小 
磺 烛 丸 口 横 落 料 . 冲 孔 ;<1mm 的 大 型 零件 0 
ep oe 
超 塑 性 材料 冲模 冲 裁 ;<0.8mm 的 大 中 型 零件 虱 具 寿命 数 干 件 ,再 使 用 时 其 权 
具 性 能 下 降 











(4) 各 类 导 癌 模 的 比较 ( 表 A-5) 









































表 A-5 各 类 导向 模 的 比较 
无 导向 模 导 板 模 导 简 模 导 柱 模 
-| 取 严 于 压力 机 时 本 本 
导向 精度 轨 的 导向 精度 IT6 ~ IT7 级 IT6 ~ IT7 级 IT6 ~ IT7 级 
- 由 于 导 柱 的 存在 ,使 
导 板 厚度 受 压 力 机 闭合 | ”导向 部 分 受 压力 机 闭合 
疆 核 结构 简 本 弯 的 轮 廊 尺 、 
人 高 度 的 限制 。 结 构 较 紧凑 。 | 高 度 的 限制 et 
应 地 增 大 
执 A 未 准 藻 力 十 > 
模具 制造 | ”加 工 制造 方便 , 制 | 呈 民 加工 及 热处理 比 较 | 加 工 制造 比 导 板 模 简单 “| ,有 标准 模 荣 供 计 
的 复杂 性 | 造 周期 短 ,价格 低 。 | 四 难 ,加 工 制造 较 复 杂 , 制 | ， 目 前 尚 无 标准 模 架 可 供 “ | 用 ,制造 周期 可 缩短 , 制 
杂 期 短 ,价格 低 。 | 造 周期 较 长 ,价格 较 高 其 | 造成 本 较 高 
,wu L。 | ”安装 与 调整 困难 ， ， 安装 与 调整 较 方便 ,但 导 | 。 安装 与 调整 较 方便 ,但 导 | ，，，、 
全 jf | 冲 件 质量 不 稳定 , 工 | 向 零件 磨损 较 快 ,影响 四 模 | 简 磨损 将 直接 影响 丁 模 寿 | /名 下 局 和 全， 
| 作 零 件 寿命 短 寿命 和 导向 精度 命 和 导向 精度 0 
- | 定位 可 见 ,变化 受到 
定位 可 见 ,变化 入 | gil Wea 定位 可 见 ,变化 受到 立柱 | 己 和 人 oo i 加 
| 定位 不 可 风 抽 作 不 方便 各 的 限 重 , 拘 作 科 方便 。 | 时 术 位置 的 恨 仙 ,操作 
用 于 弯曲 . 拉 深 、| ”用 于 连续 模 和 单 序 模 ，| ”| 适用 于 大 批量 生产 、 
应 用 范围 | 成 形 等 单 工序 模 , 适 | 导 板 可 兼作 印 料 板 ,并 对 凸 精度 要 求 较 高 的 各 种 冲 
用 于 小 批量 生产 模 起 保护 作用 人 压 件 
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B.1 冲模 基本 结构 组 成 








冲 裁 模 结构 设计 基础 


冲模 基本 结构 由 图 B-1 所 示 零 件 组 成 。 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 








传动 及 改变 工作 零件 
运动 方向 用 的 零件 


图 B-1 冲模 基本 结构 组 成 
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B.2 冲 裁 模 的 基本 结构 

冲 裁 模 的 结构 ， 根 据 不 同 的 冲压 件 (形状 、 大 小 、 精 度 )、 冲 压 工序 ( 落 料 、 冲 和 孔 、 修 
边 ……)、 生 产 批量 、 设 备 条 件 及 生产 技术 水 平等 ， 可 选择 不 同 的 模具 结构 。 

现 以 一 套 典 型 的 复合 冲 裁 模 为 例 ， 来 说 明 冲 裁 模 的 基本 结构 和 各 零件 的 作用 。 

图 B-2 所 示 为 最 常见 的 落 料 冲 孔 (复合) 模 结构 。 
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工件 名 称 :垫圈 




















图 B-2 落 料 冲 孔 (复合) 模 结构 
1 一 下 底板 2 一 上 底板 3 一 导 柱 4 一 衬 套 5 一 凸 模 ”6 一 凹 模 7 一 凸凹 模 8 一 固定 板 
9 一 垫 片 ”10 一 顶 出 器 ”11 一 推 板 ， 12 一 退 料 板 13 一 羡 板 14 一 模 柄 ”15 一 推 杆 
16 一 推销 17 一 限制 器 “18 、19 一 弹簧 ”20 一 挡 料 销 ”21 一 螺钉 
22 ~25 一 紧 固 螺钉 “26 、27 一 定位 柱 销 

















冲 裁 模 由 上 模 和 下 模 两 部 分 组 成 。 上 模 包 括 上 底板 件 2 以 及 装 在 其 上 的 全 部 零件 ， 下 模 
包括 下 底板 件 1 以 及 装 在 其 上 的 所 有 零件 。 

冲 裁 模 安装 在 压力 机 上 工作 时 ， 上 模 笔 模 柄 件 14 夹 紧 在 压力 机 滑 块 的 也 中 ， 与 压力 机 
滑 块 一 起 上 下 运动 ， 下 模 则 用 压板 螺 多 固定 在 压力 机 工作 合 面 上 。 

(1) 工作 零件 ” 冲 裁 模 装 在 压力 机 上 ， 将 条 料 冲 出 圆 形 的 垫圈 ， 主 要 是 靠 凸 模 件 5、 
止 模 件 6 和 吓 止 模 件 7 的 作用 。 在 是 模 、 凸 四 模 和 四 模 的 刃 口 之 间 , 一 般 都 有 一 定 的 间 
际 。 间 际 的 大 小 是 由 所 冲 制 件 的 材料 性 质 和 厚度 来 决定 的 ， 间 际 过 大 或 过 小 都 会 使 制 件 
产生 毛刺 。 因 此 ， 凸 模 、 四 模 和 旺 四 模 的 形状 及 尺寸 ， 都 是 直接 影响 制 件 质 量 的 ， 制 造 
时 应 特别 注意 。 

(2) 退 料 件 及 项 出 件 制 件 从 条 料 中 冲 下 来 以 后 ， 由 于 材料 有 弹性 恢复 现象 ， 使 制 件 
紧 紧 地 卡 在 凸 模 和 四 模 之 间 ， 条 料 和 中 间 的 圆 形 废料 分 别 卡 在 凸凹 模 的 外 娘 口 和 内 孔 上 ， 如 
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要 继续 进行 冲 裁 工 作 ， 必 须 先 将 条 料 从 凸凹 模 刃 口 上 退出 来 ， 并 将 制 件 从 凸 模 和 四 模 中 顶 出 
来 。 条 料 退出 的 动作 ， 是 由 弹 先 件 19 和 退 料 板 件 12 来 完成 的 ， 螺 钉 件 21 却 是 用 来 控制 退 
料 板 在 弹簧 的 作用 下 高 出 凸凹 模 娘 口 平 面 的 距离 的 。 制 件 顶 出 的 动作 ， 是 在 压力 机 滑 块 及 上 
模 癌 上 行程 时 ， 压 力 机 上 的 打 丁 横梁 碰 上 推 杆 件 15、 通 过 推 板 件 11、 推 销 件 16 和 项 出 器 件 
10 来 实现 的 。 至 于 中 间 的 圆 形 废料 ， 靠 凸 模 工作 时 ， 一 个 推 一 个 ， 自 动 地 掉 人 下 底板 的 废 
料 槽 中 ， 然 后 由 操作 者 清除 出 去 。 为 了 防止 废料 掉 人 压力 机 人 台面 的 也 中 ， 废 料 槽 下 面 装 有 闭 
板 件 13 。 

(3) 定位 零件 为 了 保证 条 料 在 模具 中 的 正确 位 置 ， 使 送 进 的 材料 既 能 保证 冲 裁 工作 
的 需要 又 不 致 浪费 ,在 退 料 板 上 装 有 两 个 挡 料 销 件 20。 (一 个 用 于 控制 条 料 的 左右 位 置 ， 另 
一 个 用 于 控制 条 料 的 前 后 位 置 ) 为 了 便于 挡 料 ， 在 挡 料 销 下 面 装 有 弹 自 件 18， 当 上 模 离开 
退 料 板 时 ， 由 于 弹 得 的 作用 ， 挡 料 销 高 出 退 料 板 一 定 的 距离 。 

(4) 支撑 和 连接 零件 固定 板 件 8 是 用 于 固定 凸 模 的 。 热 片 件 9 是 用 来 支撑 冲 裁 时 板 
料 作用 在 巴 模 上 的 反作用 力 ， 以 保护 上 底板 平面 不 致 被 压 出 凹 坑 。 楷 固 螺钉 件 22、23 、24、 
25 和 定位 柱 销 件 26 、27 ， 将 各 零件 连接 在 上 底板 和 下 底板 上 ， 以 构成 上 模 和 下 模 。 

件 17 是 限制 器 ， 它 是 为 了 便于 在 安装 和 调整 冲 裁 模 时 调节 闭合 高 度 用 的 ， 同 时 也 是 为 
了 防止 冲 裁 模 在 存放 时 刃 口 不 致 进入 太 深 而 碰 伤 。 通 党 在 存放 模具 时 ， 在 限制 器 件 17 与 上 
底板 件 2 之 间 ， 垫 上 一 块 3 ~5mm 的 垫 块 ， 可 使 弹 千 件 18 、19 减轻 存放 时 的 负 俩 ， 从 而 延 
长 其 使 用 寿命 。 

(5) 导向 零件 ” 导 柱 件 3 和 衬 套件 4 是 用 于 保证 冲 裁 模 在 工作 时 刃 口 间 际 的 正确 性 的 。 
一 套 冲 模 的 导 柱 、 衬 套数 量 ， 根 据 冲模 精度 要 求 和 操作 要 求 取 2 ~4 副 。 导 柱 和 守 套 分 别 压 
配合 于 下 底板 和 上 底板 的 孔 中 ， 而 导 柱 与 衬 套 内 孔 则 是 滑动 配合 的 。 

冲 裁 模 工 作 时 ， 上 模 与 下 模 的 相对 位 置 主要 就 靠 导 柱 与 衬 套 的 准确 导向 。 为 了 便于 衬 套 
孔 内 空气 的 排除 ， 在 上 底板 的 上 平面 开 有 通气 槽 ， 以 减 小 工作 时 的 导向 阻力 。 
B. 3 冲 裁 模 结构 设计 要 点 

(1) 凸 模 、 四 模 和 点 四 模 的 结构 ” 凸 模 、 四 模 和 凸凹 模 等 主要 工作 零件 ， 其 工作 部 分 
( 刃 口 ) 的 形状 , 通常 是 由 制 件 (冲压 件 ) 形状 决定 了 的 ， 结构 设计 主要 考虑 如 下 几 个 
问题 : 

1) 巴 模 、 四 模 、 凸 凹 模 如 何 固定 到 上 、 下 模板 上 ， 是 直接 用 螺钉 固定 、 柱 销 定 位 ， 还 
是 先 将 凸 模 (四 模 ) 装 在 固定 板 上 ， 然 后 和 固定 板 一 起 再 装 到 模板 上 。 

2) 其 工作 部 分 (为 口 ) 的 形状 中 ， 是 否 存在 某 一 部 分 容易 损坏 ， 需 要 经 党 更 换 或 维修 
的 情况 ， 是 否 需 要 采用 灸 拼 结构 。 

3) 对 于 细 长 的 凸 模 〈 神 头 ) ， 是 否 需要 采用 特别 的 导 癌 装置 。 

4) 如 果 凸 四 模 刃 口 太 单薄 (小 于 “最 小 壁 厚 ”) ， 是 否 将 冲 孔 和 落 料 分 开 来 冲 〈 改 为 
单 工序 模 或 连续 模 ) 。 

5) 对 于 单 边 〈 非 封闭 轮廓 ) 剪 切 的 凸 模 和 四 模 ， 为 了 防止 在 前 切 过 程 中 产生 的 侧 向 力 
(水 平分 力 ) 对 冲 裁 间 聊 、 冲 裁 断面 质量 和 模具 寿命 的 不 恨 影响 ， 通 稍 采 用 图 B-3 所 示 的 结 
构 ， 使 凸 模 、 思 模 刃 口 开始 剪 切 之 前 ， 在 对 应 位 置 ， 凸 模 和 四 模 的 局 部 先进 入 导向 面 ， 起 到 
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无 间隙 滑 配 
无 间 阶 滑 配 
a) b) 
图 B-3 巴 模 、 四 模 反 侧 压 结构 
反 侧 压 的 作用 。 
选择 结构 形式 的 原则 是 : 在 保证 加 工 精 度 和 定位 可 靠 的 前 提 下 ， 选 择 容易 加 工 、 拆 装 方 
便 的 结构 。 


具体 结构 见 附录 C 典型 零 部 件 结构 。 

(2) 毛坯 的 定位 形式 ”毛坯 (包括 带 料 、 条 料 、 块 料 或 半成品 件 ) 进入 模具 应 有 导 问 
和 定位 ， 而 且 定 位 要 可 靠 、 操 作 要 方便 和 安全 。 

挡 料 销 离 刀口 太 近 时 ， 应 采用 活动 挡 料 销 。 条 料 需 调头 送料 时 ， 为 了 保证 正确 的 排 样 位 
置 ， 常 采用 “ 始 用 挡 料 销 ”( 只 用 于 条 料 调 头 后 的 第 一 个 工件 的 定位 ) 。 

半成品 件 的 定位 ， 直 接 影响 制 件 内 、 外 轮廓 的 相对 位 置 精度 ， 因 此 定位 要 准确 、 可 靠 ; 
同时 还 要 考虑 冲 完 后 ， 取 件 要 方便 、 安 全 。 

具体 结构 见 附录 C。 

(3) 凶 料 、 顶 件 和 漏 料 ” 冲 裁 模 工作 时 ， 凸 模 和 四 模 将 材料 分 离 成 制 件 和 废料 后 ， 由 
于 材料 的 弹性 恢复 ， 使 制 件 和 废料 都 卡 在 四 模 和 凸 模 上 。 如 要 继续 冲 裁 工作 ,模具 必须 具有 
可 靠 的 印 料 (从 凸 模 上 种 下 材料 )、 顶 件 (从 四 模 内 顶 出 制 件 ) 或 漏 料 (从 四 模 内 漏 下 废料 
或 制 件 ) 的 装置 或 结构 。 

色 料 装置 有 弹性 外 料 和 刚性 季 料 之 分 ， 前 者 多 用 于 薄板 和 平面 度 要 求 较 高 的 工件 。 弹 性 
纯 料 竣 置 要 根据 印 料 力 和 工作 行程 的 大 小 来 选择 适当 的 弹性 元 件 ， 而 且 各 弹性 元 件 的 分 布 要 
均匀 ， 要 对 称 压力 中 心 。 

顶 件 装 置 如 果 在 上 模 ， 通 党 是 利用 压力 机 的 打 杆 横梁 ， 在 上 模 回 程 时 ,通过 打 杆 一 打 
板 一 项 杆 一 顶 出 融 将 制 件 从 止 模 内 项 出 。 顶 件 装 置 如 采 在 下 模 ， 通 笛 是 利用 气垫 或 弹簧 垫 或 
橡胶 垫 ， 通 过 托 杆 一 顶 出 融 来 完成 的 。 顶 杆 和 托 杆 的 分 布 要 均匀 ， 并 对 称 压 力 中 心 。 

绅 料 和 顶 件 如 有 果 都 采用 弹性 装置 时 ， 应 设法 让 顶 件 与 种 料 不 在 同一 瞬间 完成 ， 以 防 制 件 
再 顶 进 废料 中 。 

源 料 结构 应 保证 四 模 刃 口 以 下 的 空间 逐 级 加 大 ， 确 保 废料 (或 制 件 ) 自由 落下 、 畅 通 
无 阻 ， 防 止 废料 堵塞 ， 胀 裂 凹 模 。 

(4) 模 架 及 导向 结构 “采用 标准 模 架 可 以 缩短 模具 制造 周期 和 降低 加 工 成 本 。 设 计时 ， 
通常 都 是 在 没有 合适 的 标准 模 染 (规格 ) 可 选 时 ， 才 设计 非 标准 的 模 染 。 

模 架 的 形式 与 导向 的 结构 形式 、 数 量 和 位 置 有 关 ， 可 参考 表 B-1 进行 选用 。 
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表 B-1 模 架 及 导向 结构 形式 的 特点 
形 ” 式 特 点 
后 侧 导 柱 上 .下 模板 平行 度 较 差 ; 送 料 . 取 件 操作 都 比较 方便 安全 
六 淮 形 庆 中 间 导 柱 上 、 下 模板 平行 度 较 好 ;适合 前 、 后 方向 送料 
对 角 导 柱 上 .下 模板 平行 度 较 好 ;可 左右 送料 或 前 后 送料 ,操作 不 太 方 便 
四 导 柱 导向 精度 高 ,操作 不 方便 
滑动 导 柱 导向 精度 较 低 ,结构 简单 ,成 本 低 
导 柱 、. 导 套 结 构 ~ 
滚动 导 柱 导向 精度 高 ,结构 较 复 杂 ,成 本 高 
2 副 导向 精度 一 般 , 操 作 方便 ,多 用 于 小 型 冲模 
导 柱 、 导 套数 量 3 副 导向 精度 较 高 ,操作 较 方便 ,多 用 于 中 型 冲模 
4 副 导向 精度 高 ,多 用 于 精密 冲模 和 大 型 冲模 








(5) 模具 的 安装 条 件 ”为 了 确保 模具 能 顺利 地 安装 到 选 定 的 压力 机 上 ,设计 时 应 注意 
如 下 几 点 : 

1) 模具 的 闭合 高 度 必 须 与 压力 机 的 装 模 高 度 相 匹配 ， 而 且 考 虑 到 模具 的 制造 误差 和 叉 
口 修 磨 等 ， 不 要 设计 成 压力 机 人 允许 的 最 大 或 最 小 〈 极 限 ) 装 模 高 度 。 

2) 上 模板 的 平面 尺寸 (长 和 宽 ) 通常 不 得 大 于 压力 机 滑 块 的 平面 尺寸 。 模 柄 直径 与 滑 
块 上 的 模 柄 孔 相 匹配 。 如 果 上 模 用 螺钉 固定 在 压力 机 滑 块 上 的 ， 则 螺钉 孔 〈( 槽 ) 的 位 置 应 
与 滑 块 上 的 一 致 。 

3) 下 模板 的 轮廓 尺寸 (长 和 宽 ) 必须 小 于 压力 机 工作 台面 尺寸 。 螺 钉 安 装 槽 的 位 置 与 
工作 台 卫 形 权 应 一 怪 。 模 具有 废料 从 中 间 汤 下 时 ， 应 与 工作 台面 的 漏 料 和 孔 匹 配 ， 模 具 需 用 
气垫 时 ， 托 杆 孔 位 置 应 与 工作 人 台 的 孔 相 匹配 。 

B.4 无 间 隐 冲 裁 模 设计 要 点 

冲 裁 薄 金 属 板 料 (:<0.5mm) 或 非 金 属 板 料 (如 纸板 、 石 棉 板 等 ) 的 冲 裁 模 ， 刃 口 间 
际 每 边 小 于 0. 02mm， 由 于 冲 裁 间 际 其 小 ， 一 般 都 统称 为 无 间 际 冲 裁 模 。 这 类 冲 裁 模 只 要 设 
计 和 制造 上 咯 有 不 当 ， 制 件 就 会 出 现 毛 刺 、 造 成 上 废品。 因此 ,设计 无 间 际 冲 裁 模 时 应 注意 下 列 
要 点 : 

(1) 模 柄 当 冲 裁 模 压力 中 心 与 上 模 的 重心 完全 重合 ， 而 冲 裁 模 工作 时 导 柱 与 衬 套 又 
不 脱 开 时 ， 第 采用 浮动 模 柄 ; 否则 ， 仍 用 普通 模 柄 。 


(2) 导向 件 “ 导 柱 与 衬 套 的 配合 采用 1 配合 。 用 普通 模 枉 的 冲 裁 模 ， 导 柱 与 衬 套 的 数 


量 取 3 ~4 副 ; 而 用 浮动 模 柄 时 ， 为 使 上 模 动 作 平 稳 应 取 4 副 。 

(3) 刃 口 件 凸 模 和 四 模 的 硬度 往往 采取 一 个 硬 的 (58 ~ 62HRC)、 一 个 软 的 (38 ~ 
42HRC) 。 凸 四 模 的 硬度 取 38 ~42HRC， 目 的 是 便于 热处理 后 进行 压 印 加 工 或 发 生 为 口 踢 碰 
时 便于 进行 锤 抢修 复 。 

若 不 采取 压 印 加 工 (如 采用 磨 加 工 或 线 切割 加 工 的 ) 或 刃 口 是 分 镶 块 的 ， 加 工 精度 能 
够 保证 时 ， 凸 模 和 四 模 可 以 都 取 硬 的 (58 ~ 62HRC)。 

(4) 退 料 件 ” 料 厚 1<0.2mm 时 ， 顶 出 器 与 凹 模 、 退 料 板 与 凸凹 模 之 间 应 采取 滑动 
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配合 。 

(5) 除 件 方式 ”由 于 板 料 薄 ， 冲 出 的 制 件 就 容易 被 油 泥 等 物 粘 附 在 项 出 融 上 掉 不 下 来 。 
为 了 保证 顺利 地 除 件 ， 故 在 项 出 天 上 应 六 有 脱 件 融 ， 借 此 使 制 件 与 项 出 带 分 离开 ， 以 便 用 压 
缩 空气 将 制 件 吹 除 。 

(6) 送料 方向 ”对 于 料 厚 在 0.2mm 以 下 的 ,一 般 多 徘 人 工 送料 ， 送 料 方 向 是 从 后 向 前 
拉 的 ， 这 是 因为 将 料 架 放 在 压力 机 后 面 ， 工 人 在 压力 机 前 面 钩 拉 废 料 比较 方便 又 可 靠 。 

采用 自动 送料 时 ， 则 仍 按 一 般 的 从 右 向 左 的 送料 方向 ， 但 应 适当 加 大 搭 边 值 。 

(7) 精度 和 刚性 ”为 了 保证 良好 的 神 裁 条 件 ， 有 关 结 构件 〈 如 底板 、 固 定 板 、 寻 柱 、 
退 料 板 等 ) 的 精度 、 表 面 粗糙 度 和 刚性 必须 相应 地 提高 ， 以 尽 可 能 地 减少 变形 。 











附录 C ”冲模 典型 零 部 件 结 构 


C.1 标准 模 架 ( 表 C-1) 
表 C-1 常用 标准 模 架 的 形式 
类 型 滑动 导向 模 架 滚动 导向 模 架 
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中 间 导 柱 模 架 

















对 角 导 柱 模 架 
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( 续 ) 
类 型 滑动 导向 模 架 滚动 导向 模 架 











后 侧 导 柱 模 架 



































四 导 柱 模 架 















































C.2 模 柄 ( 表 C-2) 
表 C-2 常见 模 柄 的 结构 形式 
类 别 结构 形式 应 用 场合 









刚性 模 柄 一 般 小 型 冲模 
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( 续 ) 


应 用 场合 
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模 的 导 板 见 图 C-2， 图 C-3 所 示 为 自 


常见 的 导 柱 、 导 套 结构 形式 见 图 C-1， 用 于 大 型 冲 
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常见 的 导 柱 和 导 套 的 结构 型 式 






























图 C-1 
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用 压 料 板 将 凸 ( 凹 ) 模 
固定 在 模板 或 垫 板 上 





用 固定 板 将 带 肩 台 的 
凸 ( 凹 ) 横 固定 在 模板 上 
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( 续 ) 
序号 简 图 说 明 
2 3~8 
3~5 Sy 
Ee 叮 酸 光 
， 2 用 低 熔点 合金 或 树脂 
粘 接 
用 键 定位 和 承受 侧 
向 力 
10 用 固定 板 两 侧 夹 住 
止 模 配 入 寓 座 或 加 热 
11 压 套 ,用 过 鱼 量 产生 预 
应 力 
(2) 凸 模 、 四 模 的 镶 拼 结构 形式 ( 表 C-4) 
表 C-4 凸 模 、 思 模 的 锐 拼 结构 形式 
序号 简 图 说 。 明 








将 刃 口 部 分 做 成 镶 块 
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将 易 损 部 分 做 成 镶 块 



































将 刃 口 分 成 若干 个 易 
加 工 的 镶 块 



































镶 块 配 入 窜 座 内 ,用 
螺钉 、 柱 销 直接 固定 
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镶 块 配 入 窜 座 内 ,用 
压 块 紧 固 
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( 续 ) 
序号 简 图 说 明 
镶 块 配 入 热 压 套 ( 预 











(3) 冲 小 孔 凸 模 导 疝 结构 (图 C-4 ~ 图 C-9) 














图 C-5 ” 西 模 全 长 导 癌 结构 
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图 C-8 ”弹性 保护 套 结构 图 C-9 孔 距 很 近 的 凸 模 护 套 
1 一 铜 垫 加 “2 一 橡胶 垫圈 3 一 凸 模 ”4 一 外 套 
C.5 挡 料 、 定 位 装置 
毛坯 的 挡 料 (定位 ) 形式 、 闪 成 品 定位 形式 和 导 正 销 的 结构 形式 ( 表 C-5、 表 C-6、 图 
C-10) 


表 C-5 常见 毛坯 的 挡 料 (定位 ) 形式 


类 型 简 图 
11 2 先 
固定 挡 料 销 > 
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.182 . 冲 裁 横 明 型 结构 图 册 
( 续 ) 

类 型 简 图 
活动 挡 料 销 

~ 人 一 -一 挡 销 。” 侧 刀 
始 用 挡 料 销 NS 
可 调 挡 料 装 置 
自动 挡 料 装置 | 
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常用 的 半成品 定位 形式 


表 C-6 
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图 C-10 常见 的 导 正 销 结构 形式 
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C.6 外 料 板 ( 表 C-7) 
表 C-7 常见 的 卸 料 板结 构 形 式 
类 别 结构 形式 说 明 
| 
©) 
刚性 印 料 板 用 于 较 厚 材料 和 成 

















形 件 的 外 料 
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C.7 上 项 出 装置 ( 打 杆 ) (图 C-11) 
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图 C-11 常见 的 上 顶 出 装置 


C.8 下 项 出 〈 压 料 ) 装置 ( 表 C-8) 
表 C-8 ”常见 下 项 出 〈 压 料 ) 装置 结构 形式 


类 别 弹簧 执 橡胶 垫 压缩 空气 垫 弹簧 顶 出 
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C.9 废料 刀 (图 C-12) 
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凹 模 


c) 


图 C-12 常见 的 废料 刀 结 构 形 式 
a) 圆 形 废料 刀 b) 矩形 废料 刀 c) 镶 块 式 废 料 刀 














C.10 ”弹性 元 件 
冲模 上 用 于 御 料 或 压 料 的 弹性 元 件 ， 常 见 的 如 表 C-9 所 示 。 
表 C-9 常见 的 弹性 元 件 





压力 随 压 缩 量变 化 较 
大 ,压缩 量 不 宜 太 大 
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( 续 ) 
名 称 说 明 
承受 较 轻 负荷 ,压缩 
昼 人 钢丝 弹 短 ， 
圆 钢丝 弹 筑 较 大 
承受 较 大 负荷 ,压缩 量 
形 由 得 ， 
和 矩形 断面 弹 较 大 
碟 形 弹 得 

















承受 大 负 葵 ,压缩 量 小 





氮气 弹簧 








辅助 压力 室 
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C.11 模具 起 重 结构 
图 C-13 所 示 为 常见 的 模具 起 重 结 构 形 式 。 图 C-14 为 大 型 模具 常见 的 两 种 安全 起 重 销 
结构 。 
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R=1.5d 




















图 C-13 常见 的 模具 起 重 结 构 形 式 
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图 C-14 大 型 模具 的 安全 起 重 销 


C.12 ”和 斜 攀 机 构 
和 斜 枢机 构 按 滑 块 的 运动 形式 分 ， 如 图 C-15 所 示 ; 按 滑 块 的 复位 方式 分 ， 如 表 C-10 所 示 。 
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图 C-15 常见 的 斜 棉 机 构 形 式 
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图 C-15 常见 的 斜 横 机 构 形 式 ( 续 ) 


表 C-10 常见 的 滑 块 复位 方式 






















序号 简 图 说 明 

| 由 于 空间 位 置 限制 ,只 能 用 较 小 

的 弹 算 , 故 复位 力 较 小 
2 
2 SS 一 各 弹簧 复位 力 较 大 
ZA 
3 利用 和 斜 横 回程 使 滑 块 复位 
4 以 滚轮 代 斜 面 ,用 于 较 小 滑 块 
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( 续 ) 
序号 简 图 说 明 
斜 棉 较 短 ,可 避免 伸 入 模 座 ,但 滑 
5 1 块 需要 限 位 块 1 定位 ,并 由 弹簧 2 保 
持 固定 位 置 
1 一 限 位 块 。 2 一 辅助 弹簧 
6 和 斜 栅 与 滑 块 不 能 脱 开 
7 利用 气缸 复位 ,用 于 大 型 冲模 











C.13 自动 送料 装置 
常见 的 自动 送料 装置 见 图 C-16 至 图 C-20。 














图 C-16 钓 式 送料 装置 (一 ) 图 C-17 钓 式 送料 装置 (二 ) 
1 一 导 块 ”2 一 滑 块 ”3 一 送料 钧 ”4 一 弹 往 1 一 回 拨 弹 壬 2 一 调节 杆 3 一 送料 钧 


4 一 固定 支架 ”5 一 卷 料 或 条 料 ”6 一 滑 块 
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冲 裁 模 典型 结构 图 册 


















SS SS 
A MG 
SNUNSSSNS 










SN 
SN 






一 

















图 C-18 钩 式 送料 装置 (三 ) 
1 一 斜 栅 ”2 一 活动 滑 块 3 一 送料 钧 ”4 一 凸 模 5 一 阻止 卷 料 后 退 的 弹 签 
6 一 上 模板 7 一 种 件 板 ”8 一 使 滑 块 拉 回 原 处 的 弹 得 

















图 C-19 ”不 式 送料 装置 
1 一 送料 钧 ”2 一 冲 孔 凸 模 ”3 一 裁 件 凸 模 〈 附 定 料 销 ) 
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图 C-20 滚动 式 送料 装置 


1 一 连接 架 2 一 拉 板 3 一 底板 4 一 拉 自 ”5 一 螺钉 6、27 一 螺杆 
热 块 ”13 一 偏心 杆 14、25 一 拉杆 16 一 羡 板 17 


10 一 星 轮 11 一 支架 12 一 








18 一 上 辊 轴 19 一 上 齿轮 20 一 下 辊 轴 
28 一 壳 体 


24 一 固定 板 ”26 一 悬臂 











29 一 键 ”30 一 端 盖 
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21 一 下 轴承 22 一 下 具 轮 23 一 立柱 


7 一 滚珠 8 一 顶 柱 9、15 一 弹 往 
一 上 轴承 


1956 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 





C.14 导 料 装置 
稼 见 的 导 料 装置 有 导 料 板 〈 图 C-21)、 导 料 销 (图 C-22) 和 导 料 深 (图 C-23) 等 。 























图 C-21 导 料 板 的 形式 图 C-22” 导 料 销 
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图 C-23 ” 导 料 滚 的 形式 
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图 C-23 导 料 深 的 形式 ( 续 ) 
C.15 侧 压 装置 
板 料 送 进 过 程 中 常 采 用 的 侧 压 装置 见 图 C-24， 男 外 也 可 见 图 C-23 中 的 a、c、 
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图 C-24 常见 的 侧 压 装置 


“198 . 冲 裁 模 典型 结构 图 册 











d) 


图 C-24 常见 的 侧 压 装置 〈 续 ) 


C.16 自动 推 件 装置 
图 C-25 ~ 图 C-30 为 常见 的 自动 推 件 装 置 。 


ks 推 件 板 离开 的 情况 






推 件 板 推 件 的 情况 
人 _ NU 
推 件 板 的 运动 距离 下 由 SR 人] 推 件 板 
CI 


VN en 
lm 
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图 C-27 ”上 自动 推 件 装置 (三 ) 





图 C-26 自动 推 件 装置 (二) 
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b) 
图 C-28 自动 推 件 装置 (四 ) 
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图 
1 一 回 拨 推 





3 RU 


件 板 “2 一 缓冲 弹簧 


件 销 的 弹 壬 2 一 杠杆 支承 





图 C-29 上 自动 推 件 装置 (五 ) 
3 一 回 拨 弹 得 ”4 一 杠杆 
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5 一 钓 形 件 6 一 导 料 管 














C-30 ”自动 推 件 装 置 (六 ) 
3 一 支 臂 4 一 杠杆 5 一 














推 件 销 ”6 一 扳 钮 


/7 
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